DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK
AWT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN.

ATENTSCHRIFT 151 010

Wirtschaftspatent ‘
Erteilt gemaR § 29 Absatz 1 des Patentgesetzes

. ‘ _ Int.C13
(11) 151 010 (45) 30.09,81 3(51) C 23 C 15/00

(21) WP C 23 C/ 213 618 (22) 14.06.79

{71) siehe (72)

(72)  Rost, Manfred, Dr. Dipl.-Phys.; Geier, Horst; Reinhardt,
Peter, Dr.; Henny, Friedrich, Dipl.-Phys., DD

{73) siehe (72)

(74) Dipl.-Jur. Gerhard Hecht, 5906 Ruhla, BahnhofstraBe 29

(54) Veredlungsverfahren £fiir Rasierklingenschﬁéiden und danach
hergestellte Rasierklinge

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Veredlungsverfahren fiir
Rasierklingen~- und andere Feinstschneiden und eine danach hergestellte
Rasierklinge. Ziel ist die Effektivitétserhdhung bei der Veredlung

von Rasie¥klingen, Aufgabe ist die Schaffung eines vereinfachten
Verfahrens zur Schneidenveredlung ohne zusitzliche Materialauftragung
sowie einer danach hergestellten Rasierklinge. Erfindungsgemdf

serden die Rasierklingen im Stapel wenigstens im Bereich der Schneiden
sinen IonenbeschuB ausgesetzt und dadurch Material abgestaubt, das

nit im Vakuumbehdlter worhandenem Reaktionsgas, beispielsweise
Sauerstoff oder Stickstoff, eine chemische Verbindung eingeht und

sich als solche auf den Schneiden ablagert. Die erfinduBgsgemdBe Klinge.
veist auf den Schneidenfacetten eine anorphe Beschichtung aus Oxiden
oder/und Nitriden des Eisens mit Einlagerungen von Legierungshestand-
teilen des Klingenwerkstoffes und Atomen des Reaktionsgases

nit einer Dicke von 5 bis 50 nm auf. Anwendungsgebiet: Beschichtung

von. Rasierklingen~ und andetren Feinstschneiden.
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Pitel der Erfindung ‘
Veredlungsverfshren fir Rasierklingenschneiden und danach her- ‘
gestellte Rasierklinge

Anwendungsgebiet der Erfindung

‘Die Erfindung bezieht sich auf ein Veredlungsverfahren fiir Ra-
sierkliﬁgenschneiden und auf eine nach diesem Verfahren herge-
stellte Rasierklinge, vorzugsweise eine solche aus legiertem
Stahl. Das Verfahren ist darlber hinaus auch anwendbar zur
Oberflichenbehandlung solcher Gegenstinde, die bei ihrver gegen~
seitigen Berihrung einen nach auBen offenen Winkel einschlies-
sen.

Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

Es ist bekannt, Rasierklingen zur Verbesserung der Schneidei-
genschaften und der Schneidhaltigkelt an den Schneiden mit ei-
nen System dinmer Schichten zu versehen. '

Nach der US-PS 3.838.512 ist vorgesehen, unmittelbar auf dem
Klingenkorper eine Chromschicht aufzubragen, auf der eine aus
Chromnitrid bestehende Schicht folgt. Zweck dieser Beschichtung
ist der Korrosionsschutz der Schneide. Den Abschlufl der Be-
schichtung bildet eine PTFE-Auflage zur Verbesserung der Gleit-
fahigkeit der Klinge aguf der Hautbt. Das Auftragen der Chrom--
-und der Fitridschicht erfolgt durch Katodenzerstiubung eines
Chromtargets zunichst in verdinnter Edelgasatmosphire und nach-
folgend in verdunnber Stickstoffatmosphére, wobeli sich zumin-
dest ein Teil des abgzestiubten reinen Chromes in Chromnitrid
unwandelt.

Durch die dltere Anmeiduﬁg WP C 23 C/209 113 wurde vorgeschla-
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gen, eine solche Folge von Schichben auf die Weise herzustel-
len, daB zunichst eine Chromschicht mit insbesondere unmittel-
bar an der Schneidkante grﬁﬁerer Dicke von einem lietalltarget
aufgestaubt wird, die danach durch Ionenbeschuf in einer che-
misch reaktionsfihigen Atmosphidre teilwelse abgetragen und auf
- benachbarte Schneiden gebracht wird. Dabei wird die Chrom-
schicht in einem diinnen Cberflichembersich modifiziert bzw. in
eine €hromnitridschicht umgewandelt, indem abgestiubtes Chrom
mit Bestandteilen der reaktionsféhigen Atmosphire eine Verbin-
dung bildet bzw. sich Bestandteile aus der reakbtionsfihigen At-
mosphére in die Metallschicht einlagern.

Beide Verfanren erfordern, dafl im Begchichtungsraum auBer den
zu beschichtenden 3tapeln noch ein geeignetes Target, eine
Drehvorrichtung fir die XKlingenstapel sowie bewegliche Blenden
zur Abdeckung der Klingenstapel bei der Targetreinigung vor-
handen sind. Im Produktionsprozel entstehen durch den Atmosphi-~
renwechsel bzw. durch das Uperfilhren der Klingenstapel in eine
andere Vakuumkammer und durch den in Absténden notwendigen‘Tar-
getwechsel Unterbrechungen. Dariber hinaus sind die Einrichtun-
gen zur Bewegung der Blenden und der Klingenstapel Zuellen fir
mdgliche Stdrungen. '

Nach der DB-AS 25 26 382 ist ein Verfahren zur Herstellung von
flachenhaften Strukturen mittels der Ionenzerstidubung beksnnt,
beli dem die zu strukturierende Flidche mit einer Maske abgedeckt
wird. Bel der durch den JonenbeschuB erfolgenden Abtragung ist
es nicht zu vermeiden, da8 durch schridg auf die lMaskenkante auf-
treffende Ionen die iaske teilweise abgetragen wird. Die von
' der Maske abgetragenen Partikel lagern sich entsprechend dem
Aufprallwinkel der Ionen auf benachbarten Flichen ab, teilwei-
se auch auf die zu strultburierenden Flichenteilen. Sie werden
aber auch von hier durch den IonenbeschuB wieder abgetragen,
so dafl keine Schichtbildung durch den Haskenwerkstoff eintre-
ten kann. Die Zwischenablagerung hat lediglich zur Folge, daB
 die Effektivitat der Abtragung an der Beabsichtizten Stelle be-
eintrdchtigt wird,

Aus einer Verdffentlichung von Thiemt und Reinhard in der
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Zeitschrift "Korrosion" 1973, Nr. 6, Seite 21-30 ist zu ent-
nehmen, daB sich allgemein das reaktive Zerstauben zur Her-
stellung von Korrosionsschutzschichten eignet. Insbesondere
geht aus dieser Verdffentlichung hervor, daB Stahlsubstrate
durch gestdubte Eisenoxidschichten passiviert werden kémnen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Effekbivitétserh6hung bei der Ver-
edlung von Rasierklingenschneiden, das Verringern von technolo-
gisch bedingten Produktionsunterbrechungen oder solcher als
Folge von Stdrungen an der Beschichtungsanlage sowie eine nach
. einem vereinfachten ochne1denveredlunvsverfahren hergestellte
Rasierklinge.

Darlegung des Tesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines wesentlich ver-
einfachten Verfahrens zur Veredlung von Rasierklingenschneiden
ohne zusdtzliche Haterialauftragung und ohne die zur Werkstoff-
auftragung notwendigen zusdtzlichen Einrichtungen sowie die
Schaffung einexr nach diesen Verfahren hergestellten Rasierklin-
ge.

Erfinaungsgeméﬁ wird an jéder Schneidenfacette eine aus durch
TonenbeschuB der im Stapel angeordneten Rasierklingen von der
benachbarten Schneidenfacette abgetragenen Werkstoffpartikeln
und an diese Werkstoffpartikel angelagerten Atomen der Reakti-
 onsgasatmosphdre bestehende Schicht aufgebaut, wobeli wdhrend
des Aufbaues dieser Schicht jede Schneidenfacette jeder elnzel-
nen Rasierklinge im Stapel gleichzeitig Substrat und Target ist.
Die Idnen haben eine Energie von 300 - 500 eV, pevorzugt etwa
1000 eV. Das Verfanren arbeitet mit einem Plasma, aus dem die
Jonen abgesaugt werden, oder mit einer separateﬁ»lonenquelle.
Als Reaktionsgase werden Sauerstoff oder Stickstoff alleine
oder als Gemisch mit Argon verwendet. Der Druck im Reziplenten
liegt bel Verwendung eines Plasmas zwischen 10-1 Pa und 10 Pa
und bei Verwendung einer seoaraben Tonenquelle zwischen 10-4 Pa
und 10 ol Pa. Die erfindungsgen&fle Rasierklinge weist an allen
-Schneldenfacetten eine korrosionshemmende amorphe Beschlchtung
sus Oxiden oder/und Nitriden des Eisens mit Einlagerungen von
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Legierungsbestandteilen des Klingenwerkstoffes und Atomen des
Reaktionsgases mit einer Dicke von 5 = 50 nm auf.

Ausfihrungsbeispiel _
Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel ni-
- her erliutert. In der zugehdrigen Zeichnung ist der Ablauf des
Beschichtungsver fahrens schematisch dargestellt.

Die Rasierklingen 1 werden nach bereits Ublichen Verfahren vor-
gefertigt und vereinzelt, gereinigt und mit parallel zueinan-
der liegenden Schneiden 2 gestapelt. Stapelweise werden sie in
einen Vakuumbeh&lter eingebracht, in welchem ein Plasma geziin-
det wird. Aus dem Plasma werden Ionen 3 auf die Rasierklingen

1 extrahiert, indem die Rasierklingen 41 negabiv gegen das Plas-
ma vorgespannt werden. Im Vakuumbeh&lter herrscht dabei eine
Niederdruckatmosphire aus Sauerstoff, Stickstoff oder Argon
oder einem Gemisch dieser Gase mit einem Druck von 10'1 - 10
Pa. In Abwandlung ist es mdglich, die Ionen 3 in einer separa-
ten Tonenquelle zu erzeugen und zu beschleunigen. Der Druck im
Rezipienten ist hierbei entsprechend geringer, er liegt zwi-
schen 10~ Pa und 107
im Bereich ihrer von Facetbten 4; 5 gebildeten- Schneiden 2 den
Jonen 3 derart ausgesetzt; daB an den Facetten 4; 5 ein Zer-

-

Pa, Die Rasierklingen werden zumindes?t

stdubungseffekt auftritt.

Die Tonen 3 haben eine Energie von 300 - 5000 eV, bevorzugt ei-
‘ne solche um 1000 eV. Das durch den IonenbeschuB abgestaubte
Material geht mit den im VakuumbehZlter vorhandenen reaktions-
fdhigen Gaskomponenten eine chemische Verbindung ein und
schléét sich als solche auf den Facetten 4; 5 jewells benach-
bater Rasierklingen 1 nieder. Teilweise werden auch Partikel
der Gaskompbnenten in die Oberfléchen der Schneiden 2 eingela-
gert, ohne eine chemische Verbindung mit dem abgestéubten la-
terial einzugehen, wie andererseits ein Teil des abgestiubten
liaterials ohne chemische Verbindung mit der Gaskomponente auf-
getragen werden kann. fis entsteht ao auf allen Rasierklingen 1
~im Bereich ihrer Schneiden 2 und auf allen Facetten 4; 5 eine
kontinuierlich wachsende korrosionshemmende Beschichtung.
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Die erfindungsgemidBe Rasierklinge enth#lt auf allen die Schnei-
de 2 bildenden Facetten 4; 5 eine korrosionshemmende amorphe
Beschichtung, bestehend aus Oxiden oder/und Nitriden des Klin-
genwefkstoffes, also vorwiegend des Eisens, mit Einlagerungen
von Legierungsbestandtéilen des Rasierklingenwerkstoffes und
von Sauerstoff oder/und Stickstoff. Die Dicke der Beschichtung
liegt zwischen 5 und 50 nm. Zus#tzlich kann ein Uberzug aus
PTFE aufgetragen sein. ” |
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Erfindungsanspruch

1.

2.

Se

6.

Veredlungsverfahren fir Rasierklingenschneiden unter Verwen-~
dung eines Vakuumbehdlters und Mitteln zur Erzeugung und Be-
schleunigung von Ionen, bei dem die Rasierklingen mit paral-
lel geordneten Schneiden im Stapel liegend im Schneidenbe-
reich einem JonenbeschuB in einer reaktionsféhigen Atmosphi-
re ausgesetvzt werden, gekennzeichnet dadurch, daB an jeder

Schneidenfacette eine aus durch den Ionenbeschuf von der be- -

nachbarten Schneidenfacette abgetragenen Werkstoffpartikeln
und an diese Werkstoffpartikel angelagerten Atomen der Reak-
tionsgasatmosphére bestehende Schicht aufgeoaut wird, und
daB wéhrend des Aufbzues dieser Schicht jede Schneidenfacet- -
te jeder einzelneanasierklinge im Btapel gleichzeitig Sub-
strat und Target ist. -

Veredlungsverfahren nach Punkt 1, sekennzeichnet dadurch,
daB die Ionen eine Fnergie von 300 - 5000 eV, bevorzugt
1000 eV, haben.

Veredlungsverfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet da-

durch, da8 die Ionen aus einem im Vakuumbehilter gezlundeten

Plasma abgesaugt werden, indem die Rasierklingenstapel nega-—
tiv gegen dieses Plasma vorgespannt werden.

Veredlungsverfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet da-
durch, daf die ZErzeugung und Beschleunigung der Tonen in ei-
ner separaten Ionenguelle erfolgen.

Veredlungsverfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet da-
durch, daf als Reaktionsgase Sauerstoff oder Stickstoff al-
leine oder als Gemisch unter Zusatz von Argon verwendet wer-

den. '

Veredlungsverfahren nach Punkb 1 bis 5, gekennzeichnet da-
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durch, dag der Gasdruck im Vakuumbehilter 10~ - 40 Pa bei
Verwendung eines Plasma und ’lO"4 - ’IO—/1 Pa bei Verwendung

einer sevaraten Tonenquelle betrigt.

Rasierklinge mit einer Beschichtung vorwiegend im Bereich
der Schneide, hergestellt unter Verwendung des Verfahrens
nach Purkt 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, dal sie eine
korrosionshemmende amorphe Beschichtung aus Oxiden oder /
und Nitriden des Eisens mit Einlagerungen von Legierungs-
bestandteilen des Klingenwerkstoffes und Atomen des Reak-
tionsgases aufweist. '

Rasierklinge nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB die
Schichtdicke 5 = 50 nm betragt.

Hisrzu 1Seite Zeichnungen
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