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54)  Verfahren  zum  Beschichten  von  Scherteilen  für  einen  elektrischen  Trockenrasierapparat  mit  einer 
festschmierstoff  haltigen  Zubereitung. 

Eine  festschmierstoffhaltige  Zubereitung  wird  durch  ein 
auf  den  Scherteilen  aufliegendes  Gewebe  auf  die zu  beschich- 
tende  Oberfläche  der  Scherteile  aufgebracht. 



Die  Erfindung  bez ieht   sich  auf  ein  Verfahren  zum  B e s c h i c h t e n  

von  S c h e r t e i l e n   für  einen  e l e k t r i s c h e n   T r o c k e n r a s i e r a p p a r a t  

mit  e iner   f e s t s c h m i e r s t o f f h a l t i g e n   Z u b e r e i t u n g .  

Aus  der  CH-PS  519  582  ist  es  bekannt,   F e s t s c h m i e r s t o f f e   durch  

E l e k t r o p l a t t i e r u n g   auf  die  gesamte  Fläche  von  S c h e r t e i l e n   f ü r  

einen  e l e k t r i s c h e n   T r o c k e n r a s i e r a p p a r a t   a u f z u b r i n g e n .  

Der  Nachteil   d ieses   Verfahren  i s t ,   daß  die  so  b e s c h i c h t e t e n  

S c h e r t e i l e   auch  an  den  Schneidkanten  und  innerha lb   der  Haar-  

e i n t r i t t s ö f f n u n g e n   F e s t s c h m i e r s t o f f b e s c h i c h t u n g   a u f w e i s e n .  

E r s t e r e s   führt   zu  e iner   Verrundung  der  Schne idkan ten ,   l e t z t e r e s  

zu  e iner   Verengung  der  H a a r e i n t r i t t s ö f f n u n g e n ,   insgesamt  zu 

e iner   b e t r ä c h t l i c h e n   Verr ingerung  der  S c h e r l e i s t u n g .  

Die  Erfindung  hat  die  Aufgabe,  ein  Verfahren  zur  Verfügung 

zu  s t e l l e n ,   S c h e r t e i l e   für  einen  e l e k t r i s c h e n   T r o c k e n r a s i e r -  

appara t   mit  e iner   f e s t s c h m i e r s t o f f h a l t i g e n   Zubere i tung  u n t e r  

Aussparung  der  Schneidkanten  und  Vermeidung  e iner   Verengung 

der  H a a r e i n t r i t t s ö f f n u n g e n   zu  be sch i ch t en ,   wobei  solche  ö f fnungen  

Lücken  zwischen  den  Zinken  kammartiger  S c h e r t e i l e . o d e r   S i e b l ö c h e r  

bei  S c h e r f o l i e n   sein  können. 

Die  Erfindung  löst  die  Aufgabe  dadurch,  daß  die  f e s t s c h m i e r s t o f f -  

h a l t i g e   Zubere i tung  durch  ein  auf  den  S c h e r t e i l e n   a u f l i e g e n d e s  

Gewebe  auf  die  zu  besch ich tende   Oberf läche  der  S c h e r t e i l e   a u f g e -  

bracht  w i r d .  



Die  f e s t s c h m i e r s t o f f h a l t i g e   Zubere i tung  p e n e t r i e r t   durch  das  

Gewebe  und  h a f t e t   nur  an  der  d a r u n t e r l i e g e n d e n   Ober f läche   de r  

S c h e r t e i l e ,   während  sie  in  den  H a a r e i n t r i t t s ö f f n u n g e n   am  Ge- 

webe  haf ten   b l e i b t .  

Bei  S c h e r f o l i e n   mit  Lochranderhöhungen  werden  Anhaftungen  d e r  

F e s t s c h m i e r s t o f f z u b e r e i t u n g   auf  den  Lochranderhöhungen  beim 

Abziehen  des  Gewebes  mit  abgezogen .  

Bevorzug te rwe i se   bes teh t   das  Gewebe  aus  P o l y e s t e r f ä d e n .  

V o r t e i l h a f t e r w e i s e   b e t r ä g t   die  V i s k o s i t ä t   der  f e s t s c h m i e r s t o f f -  

h a l t i g e n   Zubere i tung  1o  bis  14  Pasca l .Sekunde ,   gemessen  mi t  

einem  H a a k - R o t a t i o n s v i s k o s i m e t e r .  

In  e iner   Wei t e rausb i ldung   der  Erfindung  werden  zu  F e s t s c h i c h t e n  

a u s h ä r t e n d e ,   im  Handel  als  G l e i t l a c k e   b e z e i c h n e t e ,   f e s t s c h m i e r -  

s t o f f h a l t i g e   Zubere i tungen  ve rwende t .  

Für  die  Beschichtung  von  S c h e r f o l i e n   wird  ein  Gewebe  mit  e f n e r  

Maschenöffnung  von  45-5o  Mikrometer  und  e iner   Dicke  von  90-95  

Mikrometer  b e v o r z u g t .  

Für  die  Beschichtung  von  kammartigen  S c h e r t e i l e n   wird  ein  Gewebe 

mit  e iner   Maschenöffnung  von  25-3o  Mikrometer  und  e iner   Dicke 

von  67-72  Mikrometer  b e v o r z u g t .  



Beispiel   1. 

Ein  Gewebe  aus  P o l y e s t e r f ä d e n   mit  e iner   Maschenöffnung  von  49 

Mikrometer  und  einer   Dicke  von  93  Mikrometer  wird  auf  die  Un- 

t e r s e i t e   e iner   S c h e r f o l i e   mit  Lochranderhöhungen  a u f g e l e g t  

und  eine  Molybdänd isu l f id   in  4o  Gewichtsprozent   in  einem  an 

der  Luft  här tenden  Bindemit te l   e n t h a l t e n d e   Zuberei tung  m i t  

einer  V i s k o s i t ä t   lo  Pasca l .Sekunde   a u f g e b r a c h t .   Mit  einem 

St re ichwerkzeug  wird  die  Zubere i tung  durch  das  Gewebe  ge -  
drückt .   Dann  wird  das  Gewebe  abgezogen.  Die  S c h e r f o l i e   wird  

in  einem  Umluftofen  bei  100°  C  zwanzig  Minuten  geha l t en .   Man 

e rhä l t   eine  S c h e r f o l i e ,   bei  der  nur  der  Graben  zwischen  den 

Lochranderhöhungen  mit  einer  fes ten   F e s t s c h m i e r s t o f f s c h i c h t  

b e s c h i c h t e t   i s t .  

Beispiel   2. 

Ein  Gewebe  aus  P o l y e s t e r f ä d e n   mit  e iner   Maschenöffnung  von  27 

Mikrometer  und  einer   Dicke  von  7o  Mikrometer  wird  auf  die  Ober-  

s e i t e   der  Klinge  eines  Langhaa r schne ide r s   au fge l eg t   und  e i n e  

Molybdänd isu l f id   in  4o  Gewichtsprozent   in  einem  an  der  Luft  h ä r -  

tenden  Bindemit te l   e n t h a l t e n d e   Zubere i tung  mit  einer  V i s k o s i -  

tät  von  1o  Pasca l .Sekunde   a u f g e b r a c h t .   Mit  einem  S t r e i c h w e r k -  

zeug  wird  die  Zuberei tung  durch  das  Gewebe  gedrückt .   Dann  wird  

das  Gewebe  abgezogen.  Die  Klinge  wird  in  einem  Umluftofen  bei 

loo°  C  zwanzig  Minuten  geha l t en .   Man  e r h ä l t   e i ne  K l inge   e i n e s  

Langhaa r schne ide r s ,   bei  der  nur  die  Oberse i t e   mit  einer  f e s t e n  

F e s t s c h m i e r s t o f f s c h i c h t   b e s c h i c h t e t   i s t ,   während  die  Öffnungen 

zwischen  den  Zinken  u n b e s c h i c h t e t   s i n d .  



1. -  Verfahren  zum  Beschichten   von  S c h e r t e i l e n   f ü r  e i n e n   e l e k t r i -  

schen  T r o c k e n r a s i e r a p p a r a t   mit  e iner   f e s t s c h m i e r s t o f f h a l t i g e n  

Zubere i tung ,   dadurch  gekennze ichne t ,   daß  die  f e s t s c h m i e r s t o f f -  

h a l t i g e   Zubere i tung   durch  ein  auf  den  S c h e r t e i l e n   a u f l i e g e n d e s  

Gewebe  auf  die  zu  besch ich tende   Oberf läche  der  S c h e r t e i l e   a u f -  

gebracht   w i r d .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  a l s  

Gewebe  ein  so lches   aus  P o l y e s t e r f ä d e n   verwendet  w i r d .  

3.  Verfahren  nach  Ansprüchen  1  und  2,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß 

als  f e s t s c h m i e r s t o f f h a l t i g e   Zuberei tung  eine  solche  mit  e i n e r  

V i s k o s i t ä t   von  l o  -   14  Pasca l .Sekunde ,   gemessen  mit  einem  Haak- 

R o t a t i o n s v i s k o s i m e t e r ,   e i n g e s e t z t   w i r d .  

4.  Verfahren  nach  Ansprüchen  1  bis  3,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß 

als  f e s t s c h m i e r s t o f f h a l t i g e   Zuberei tung  eine  aushä r t ende   e i n -  

g e s e t z t   w i r d .  

5.  Verfahren  zum  Beschichten   von  S c h e r f o l i e n   mit  Loch rande rhö -  

hungen  nach  Ansprüchen  1  bis  4,  dadurch  gekennze ichne t ,   d a ß  
als  Gewebe  ein  so lches   mit  e iner   Maschenöffnung  von  45-5o  Mi- 

krometer  und  e iner   Dicke  von  90-95  Mikrometer  verwendet  w i r d .  

6.  Verfahren  zum  Beschichten   von  kammartigen  S c h e r t e i l e n   nach 

Ansprüchen  1  bis  4,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  als  Gewebe 

ein  solches   mit  e iner   Maschenöffnung  von  25-3o  Mikrometer  

und  e iner   Dicke  von  67-72  Mikrometer  verwendet  w i r d .  
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