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venanren  zum  Ausbilden  eines  nach  Wunsch  und  Verwendungszweck  ausgeformten  scheraktiven  Bereiches  am 
Scherkopf  eines  Trockenrasierapparates. 
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(57)  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum  Ausbil- 
den  eines  nach  Wunsch  und  Verwendungszweck  ausgeformten 
scheraktiven  Bereiches  (SK)  am  Scherkopf  eines  Trockenra- 
sierapparates,  bei  dem  in  einem  Scherkopfrahmen  eine  Scher- 
folie  (I)  in  den  Einspannstellen  (3)  verschieblich  unter  Vorspan- 
nung  gewölbt  gehaltert  ist.  In  die  Wölbung  der  Scherfolie  ist  ein 
Untermesser  (A)  gedrückt,  dessen  Schneidkanten  ebenfalls 
gewölbt  sind,  wobei  die  Tangenten  an  die  Einspannwölbung  in 
den  Einspannstellen  (3)  einen  spitzen  Winkel  miteinander 
einschließen.  Das  Verfahren  ist  gekennzeichnet  durch  folgende 
Schritte: 
Die  Scherfolie  (I)  wird  zunächst  ohne  Untermesser  (A)  unter 
einem  vorgewählten  Winkel,  mit  vorgewählter  Länge  und 
vorgewähltem  Abstand  eingespannt.  Danach  wird  längs  der 
vom  Untermesser  noch  unbelasteten  Einspannwölbung  eine 
senkrecht  zur  Folienkrümmung  stehende  Leerlauf-Normal- 
druckverteilung  zwischen  Untermesser  und  Folie  simuliert, 
entsprechend  einem  gewünschten  scheraktiven  Bereich  (SK), 
wodurch  die  Scherfolie  in  diesem  scheraktiven  Bereich  (SK) 
längs  ihrer  Wölbung  nach  Maßgabe  dieser  gewünschten  Form 
der  Normaldruckverteilung  eine  simulierte  Verformung  gegen- über  der  freien  Einspannwölbung  erleidet,  wobei  die  so 
entstehende  simulierte  Vorspannwölbung  die  gewünschte 

Normaldruckverteilung  auf  das  Untermesser  (10)  in  dem 
gewünschten  bevorzugten  scheraktiven  Bereich  gegenüber 
der  Scherfolie  (I)  wiedergibt. 

Die  Schneidkanten  des  Untermessers  (10)  werden  entspre- 
chend  der  so  simulierten  Vorspannwölbung  der  Scherfolie 
gewölbt,  und  das  Untermesser  (10)  mit  der  dieser  Vorspannwöl- 
bung  entsprechenden  Form  wird  in  die  Scherfolie  (I)  mit 
Einspannwölbung  eingedrückt  mit  der  Kraft,  die  zu  der 
gewünschten  Normaldruckverteilunf  führt. 
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Verfahren  zum  Ausbilden  eines  nach  Wunsch  und  Verwendungszweck  ausgeformten  scheraktiven  Bereiches  am 
Scherkopf  eines  Trockenrasierapparates 

umiuuiiy  uez.ieiiL  t>iuii  aut  ein  venanren  zum 
Ausbilden  eines  nach  Wunsch  und  Verwendungs- 
7\A/pn[f  ancnnfnrmfnn  c^hamUIunn  □ civuyöiui  iinci  i  oui  ici  ai\iiveu  otjreicnes  am 
Scherkopf  eines  Trockenrasierapparates,  bei  dem  in 
einem  Scherkopfrahmen  eine  Scherfolie  in  den 
Einspannstellen  verschieblich  unter  Vorspannung 
gewölbt  gehaltert  und  in  die  Vorspannwölbung  ein  10 
Untermesser  gedrückt  ist,  dessen  Schneidkanten 
ebenfalls  gewölbt  sind,  wobei  die  Tangenten  an  die 
Einspannwölbung  in  den  Einspannstelten  zum 
Scherkopfscheitel  hin  einen  spitzen  Winkel  mitein- 
nnrlor  oinerhlioRon  r*nti«in  —  :*  r  i:ir—  _j: uiiuk,  i,  ouvvic  ciiibii  iiiii  niiie  uieses  10 Verfahrens  hergestellten  Scherkopf. 

Scherköpfe  für  Trockenrasierapparate,  die  aus 
einer  gewölbt  eingespannten  Folie  und  einem  in  die 
Folienwölbung  eingedrückten,  an  den  .Schneidkan- 
ten  ebenfalls  gewölbten  Untermesser  bestehen,  20 
sind  bekannt  (AT-PS  171  778).  Während  bei  diesem 
Stand  der  Technik  der  Scherfolie  mit  Hilfe  des 
federnd  eingedrückten  Untermessers  die  Form  des 
kreiszylinderförmigen  Untermessers  aufgezwungen 
wird,  ist  es  auch  bekannt,  einer  Scherfolie  durch  eine  25 
formgebende  Einspannung  bereits  eine  annähernd 
kreisförmige  Einspannwölbung  aufzuzwingen,  die 
dann  beim  Eindrücken  eines  kreisförmigen  Unter- 
messers  nur  noch  unwesentliche  Formveränderun- 
gen  erfährt.  Bei  so  gebildeten,  kreisförmig  gewölb-  30 
ten  Scherköpfen  läßt  sich  aufgrund  der  angepaßten 
kreisförmigen  Wölbungen  theoretisch  ein  recht 
breitflächiger  Kontakt  zwischen  Untermesser  und 
Folie  im  Leerlauf  ausbilden.  In  der  Praxis  neigen 
kreisförmige  Einspannungen  aber  schon  im  Leerlauf  35 
dazu,  daß  der  Kontakt  vorwiegend  beiderseits  des 
Scheitels  stattfindet.  Durch  die  Rasierkräfte  wird  die 
Scherfolie  während  des  Rasierbetriebes  verformt, 
wobei  ein  weiteres  unkontrolliertes  Abheben  statt- 
finden  kann.  40 

Kreisförmige  Scherköpfe  mit  einem  relativ  breiten 
Einspannbasis-Durchmesser  leiden  vor  allem  bei 
fester  Einspannung  an  einer  ungenügenden  Steifig- 
keit  der  Scherfolie  beim  Rasieren.  Jegliche  Formver- 
änderung  der  Scherfolie  beim  Rasieren  verändert  45 
den  Ffächenkontakt  zwischen  Scherfolie  und  Unter- 
messer.  Dies  mindert  beim  Rasieren  das  Rasierer- 
gebnis. 

Es  ist  aus  der  DE-OS  33  40  661  bekannt,  einen 
Scherkopf  schlanker  zu  gestalten,  indem  man  50 
sowohl  der  Scherfolie  als  auch  dem  Untermesser 
eine  Wölbung  vorgibt,  die  etwa  einen  cosinus-hyper- 
bolicus-förmigen  Verlauf  aufweist.  Ein  solcher 
Scherkopf,  der  mit  geringeren  Anpreßkräften  des 
Untermessers  auskommt,  hat  bereits  eine  größere  55 
Foliensteifigkeit,  wodurch  größere  Rasierkräfte  auf- 
gefangen  werden  und  ein  guter  Kontakt  zwischen 
Folien  und  Untermesser  bereits  verbessert  ist.  Die 
Scherfolie  ist  in  diesem  Fall  verschieblich  einge- 
spannt,  wobei  die  Verschieblichkeit  selstverständ-  60 
lieh  in  beiden  Verschieberichtungen  begrenzt  ist. 

Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  den  Anpreßdruck 
zwischen  Untermesser  und  Scherfolie  im  scherakti- 

ven  Bereich  so  zu  erhohen,  daß  sich  bereits  im 
Ruhezustand  zwischen  dem  Untermesser  und  der 
Scherfoüe  Kräfte  ausbilden,  die  während  des  Rasie- 
rens  im  gewünschten  scheraktiven  Bereich  den 
Kontakt  zwischen  Untermesser  und  Folie  aufrecht 
erhalten. 
JDie  gestellte  Aufgabe  ist  erfindungsgemäß  mit 

Hilfe  eines  Verfahrens  gelöst,  das  dadurch  gekenn- 
zeichnet  ist,  daß 
-  die  Scherfolie  zunächst  ohne  Untermesser  unter 
einem  vorgewählten  Winkel,  mit  vorgewählter  Länge 
und  in  vorgewähltem  Abstand  eingespannt  wird  und 
danach  längs  der  vom  Schermesser  noch  unbelaste- 
ten  Einspannwölbung  eine  senkrecht  zur  Folien- 
krümmung  stehende  Leerlauf-Normaldruckvertei- 
Iung  zwischen  Schermesser  und  Folie  simuliert  wird 
entsprechend  einem  gewünschten  scheraktiven  Be- 
reich,  wodurch  die  Scherfolie  in  diesem  scheraktiven 
Bereich  längs  ihrer  Wölbung  nach  Maßgabe  dieser 
gewünschten  Form  der  Normaldruckverteilung  eine 
simulierte  Verformung  gegenüber  der  freien  Ein- 
spannwölbung  erleidet,  wobei  die  so  entstandene 
simulierte  Vorspannwölbung  die  gewünschte  Nor- 
maldruckverteilung  auf  das  Untermesser  in  dem 
gewünschten  scheraktiven  Bereich  gegenüber  der 
Scherfolie  wiedergibt, 
-  die  Schneidkanten  des  Untermessers  entspre- 
chend  der  so  simulierten  Vorspannwölbung  der 
Scherfolie  gewölbt  werden  und 
-  das  Untermesser  mit  der  dieser  Vorspannwölbung 
entsprechenden  Form  in  die  Scherfolie  mit  Ein- 
spannwölbung  eingedrückt  wird  mit  der  Kraft,  die  zu 
der  gewünschten  Normaldruckverteilung  führt. 

Bei  einer  derartigen  Ausbildung  eines  Scherkop- 
fes  ergibt  sich  im  scheraktiven  Bereich  eine  Konzen- 
tration  der  Vorspannkräfte.  Mit  Hilfe  einer  solchen 
Scherkopfausbildung  wandert  die  Kräftekonzentra- 
tion  von  Untermesser  und  Scherfolie  bei  ihrem 
gemeinsamen  Zusammenwirken  in  den  gewünsch- 
ten  scheraktiven  Bereich  des  Scherkopfes.  Dies  ist 
eine  für  den  Rasiereffekt  günstige  Kraftverteilung. 
Die  gesamte  Andruckkraft  kann  unterhalb  von  4 
Newton  angesetzt  werden. 

Der  scheraktive  Bereich  des  Scherkopfes  kann  im 
Scheitel  oder  seitlich  des  Scheitels  beliebig  gewählt 
werden.  Bevorzugt  wird  ein  scheraktiver  Bereich  im 
Scheitelbereich  des  Scherkopfes  bei  schlanken 
Scherköpfen,  weil  die  zu  rasierende  Stelle  für  den 
schlanken  Scheitel  im  Spiegel  gut  einsehbar  ist. 

Ein  Scherkopf,  der  mit  Hilfe  des  Verfahrens  nach 
der  Erfindung  hergestellt  ist.  weist  das  Kennzeichen 
auf.  daß  die  Biegelinie  der  frei  eingespannten 
Scherfolie  beidseitig  des  Zentrums  des  scheraktiven 
Bereiches  vor  dem  Eindrücken  des  Schermessers 
einen  größeren  Krümmungsradius  hat  als  das  Scher- 
messer.  Durch  eine  solche  Ausbildung  läßt  sich  die 
Vorspannung  auf  den  scheraktiven  Bereich  gezielt 
ausrichten.  Dort,  wo  der  scheraktive  Bereich  liegen 
soll,  drückt  nämlich  das  schlankere  Untermesser 
gegen  die  Scherfolie  und  verspannt  sie  oder  spannt 
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sie  mehr  vor  als  in  den  übrigen  Scherfolienberei- 
chen. 

Die  Vorwahl  der  Einspannlänge,  des  Abstandes 
der  Einspannpunkte  und  des  Einspannwinkels  isf 
primär  entscheidend  für  die  Kuvenform  des  Scher- 
kopfes.  Die  Kurvenform  läßt  sich  nach  einerweiteren 
Ausgestaltung  der  Erfindung  weiterhin  dadurch 
beeinflussen,  daß  die  Scherfolie  im  Scheitelbereich, 
der  der  scheraktive  Bereich  sein  soll,  eine  geringere 
Biegesteifigkeit  aufweist  als  an  den  Flanken  seitlich 
des  Scheitelbereiches.  Die  unterschiedliche  Biege- 
steifigkeit  läßt  sich  dazu  ausnutzen,  die  Scherfolie  im 
Scheitel  stärker  zu  krümmen  als  an  den  Flanken, 
eine  Keilform  also  besser  herauszuarbeiten.  Die 
Veränderung  der  Biegesteifigkeit  kann  z.  B.  durch 
Querschnittsveränderung  oder  die  Perforierung  der 
Folie  erzielt  werden.  Auf  diese  Weise  kann  die 
Scherfolie  bereits  im  frei  eingespannten  Zustand 
eine  mehr  keilförmige  Gestalt  annehmen.  Der  für  das 
Rasieren  benötigte  Normaldruck  zwischen  Unter- 
messer  und  Scherfolie  im  scheraktiven  Bereich  muß 
durch  entsprechende  Formgebung  des  Untermes- 
sers  durch  das  beschriebene  Simulationsverfahren 
erzeugt  werden.  Eine  mehr  keilförmige  Scherkopf- 
gestaltung  führt  zu  einer  besseren  Anpassung  an 
die  Gesichtsform  und  einer  besseren  Sicht  auf  die 
gerade  rasierte  Hautpartie. 

Nach  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfindung 
ist  vorgesehen,  daß  zur  Ausbildung  eines  spitzen 
Scherkopfscheitels  bei  einer  Einspannbasisbreite 
der  Scherfolie  von  12  bis  20  mm  die  Einspannhöhe 
zwischen  den  Folieneinspannstellen  und  dem  Schei- 
tel  18  bis  30  mm  beträgt.  Auf  diese  Weise  ergeben 
sich  mit  Hilfe  des  Verfahrens  nach  der  Erfindung 
ausgebildete  Scherköpfe  mit  Scherfolien,  die  bei 
unterschiedlicher  Schlankheit  im  scheraktiven  Be- 
reich  alle  zwischen  Untermesser  und  Scherfolie 
Kräfte  ausbilden,  die  größer  sind  als  die  Rasierkräfte, 
die  während  des  Rasierens  die  Scherfolien  abheben 
wollen. 

Die  Erfindung  wird  anhand  der  Zeichnung  näher 
erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  I  eine  frei  eingespannte  Scherfolie  ohne 
Untermesser,  auf  die  eine  gewünschte  Scher- 
belastung  aufgebracht  (simuliert)  ist;  die  Scher- 
belastung  wird  durch  Pfeile  angedeutet, 

Fig.  2  eine  Darstellung  eines  theoretisch  in 
viele  Einzelteile  unterteilten  Abschnittes  .  der 
Scherfolie,  im  Wölbungsquerschnitt  gesehen, 

Fig.  3  ein  Untermesser  mit  der  Form  der 
Vorspannwölbung  bei  einer  gewünschten 
Druckverteilung  auf  die  Scherfolie  mit  einem 
scheraktiven  Bereich  im  Bereich  des  Scher- 
kopfscheitels, 

Fig.  4  die  Einspannwölbung  einer  frei  einge- 
spannten  Scherfolie  mit  einem  bevorzugt 
scheraktiven  Bereich  an  einer  Flanke  des 
Scherkopfes, 

Fig.  5  ein  Untermesser  mit  der  sich  durch 
Simulation  ausbildenden  Vorspannwölbung  der 
Scherfolie  mit  scheraktivem  Bereich  an  einer 
Scherkopfflanke  entsprechend  Fig.  4, 

Fig.  6  eine  eingespannte  sehr  schlanke, 
keilförmige  Scherfolie  mit  geringer  Biegesteifig- 
keit, 

Fig.  7  ein  Untermesser  mit  einer  durch 
Simulation  ermittelten  Vorspannwölbung  der 
Scherfolie  nach  Fig.  6. 

Die  Darstellung  nach  Fig.  I  zeigt  eine  Scherfolie  I 
5  eines  Trockenrasierapparates,  die  unbelastet  in 

Einspannstellen  3  eines  Scherkopfrahmens  4  längs- 
verschieblich  gehaltert  ist.  Die  Tangenten  8  an  die 
Scherfolie  schließen  mit  der  Scherkopfbasis  6 
zwischen  den  Einspannstellen  und  zum  Scheitel  hin 

10  spitze  Einspannwinkel  <x  ein.  Der  gegenseitige 
Abstand  der  Einspannstellen  3  ist  mit  x  angegeben.  * 
Die  Einspannlänge  der  Scherfolie  ist  I.  Auf  diese 
Weise  erhält  die  Scherfolie  eine  natürliche  Kurven- 
form,  die  der  Wunschform  möglichst  nahe  sein 

15  sollte.  Um  nun  im  scheraktiven  Bereich  SK  im 
Leerlauf  und  bei  Belastung  zu  einer  das  gegenseiti- 
ge  Abheben  verhindernden  Kraftverteilung  zu  kom- 
men,  wird  auf  der  Scherfolie  eine  gewünschte 
Normaldruckbelastung  aufgebracht,  die  der  ge- 

20  wünschten  Normaldruckbelastung  durch  das  Unter- 
messer  im  Ruhezustand  entspricht  und  die  größer 
sein  soll  als  die  während  des  Rasierens  auftretenden 
Abhebekräfte.  Diese  bevorzugte  Belastung  ist  in  Fig. 
I  durch  Pfeile  5  angedeutet.  Die  Pfeile  5  unmittelbar 

25  im  Scheitel  7  sollen  dabei  einer  Druckkraft  von  etwa 
l,2  N  entsprechen  und  zu  den  Flanken  9  hin 
kleinerwerdend  Druckkräfte  von  0,5  N  bis  0  N 
wiederspiegeln. 

Fig.  2  zeigt  nun,  wie  die  simulierte  Aufbringung 
30  der  Druckbelastung  vorgenommen  wird.  Dabei  ist  in 

Fig.  2  nur  ein  Ausschnitt  der  Folie  bzw.  eines 
gewölbten  Folienteils  im  Schnitt  wiedergegeben.  Zur 
Simulation  der  sich  bei  der  gewählten  Folienbela- 
stung  ergebenden  Folienverformung  wird  der  Fo- 

35  lienabschnitt  II  in  Fig.  2  nach  der  Methode  der  finiten 
Elemente  in  sehr  kleine  Abschnitte  a,  b,  c  usw. 
unterteilt.  An  jedem  Teilungsstrich  ll.l,  II.2,  II.3,  11.4. 
werden  die  auf  die  Folien  wirkenden  Kräfte  aufge- 
bracht.  Diese  Kräfte  sind  durch  Pfeile  13  wiedergege- 

40  ben.  Die  Größe  der  Pfeile  13  gibt  die  gewünschte 
Druckkraftverteilung  an,  wie  sie  in  Fig.  I  dargestellt 
ist.  Aufgrund  dieser  Druckkraftverteilung  läßt  sich 
dann  eine  Vorspannwölbung  ermitteln.  Gibt  man  den 
Schneidkanten  16  des  Untermessers  10  die  sich  so 

45  ergebende  Vorspannwölbungsform,  dann  gewähr- 
leistet  die  Scherfolie  im  Zusammenwirken  mit  dem 
so  gewölbten  Untermesser  10  im  scheraktiven 
Bereich  SK,  beispielsweise  bei  Fig.  I  im  Scheitel,  die 
erforderlichen  Anpreßkräfte.  Voraussetzung  für  eine 

50  einwandfreie  Funktion  ist  selbstverständlich,  daß 
das  Untermesser  10  im  simulierten  Bereich  vollstän- 
dig  an  der  Folie  anliegt  und  die  Folie  die  simulierte 
Vorspannwölbung  einnimmt.  Die  Anpreßkraft  des 
Untermessers  ergibt  sich  dabei  aus  der  Druckvertei- 

55  lung  die  auf  die  Schneidkanten  16  wirkt.  In  Fig.  3  ist 
die  Kräftekonzentration  in  den  scheraktiven  Bereich 
im  Scheitel  gelegt.  Die  Wölbungsform  A  des  Unter- 
messers  10,  die  der  Vorspannwölbung  der  Folie 
entspricht  und  in  Fig.  3  dargestellt  ist,  weist  dabei 

60  eine  schlankere  Schneidkantenkontur  auf  als  die 
Folie  nach  Fig.  I  im  Ruhezustand  ohne  Untermesser. 

Diese  durch  Simulation  ermittelte  Scherkopfform 
laß  sich  entsprechend  dem  gewünschten  scherakti- 
ven  Bereich  den  jeweiligen  Bedürfnissen  anpassen. 

65  Fig.  4  zeigt  ein  Ausführungsbeispiel,  bei  dem  der 

3 



Entsprechend  der  Simulation  nach  Fig.  2  wird  auf  der Scherfolie  18  eine  entsprechende  Kräfteverteilung  ~ aufgebracht.  Durch  diese  auf  der  Scherfoiie  simulier- te  Kräfteverteilung  erfährt  die  Scherfolie  18  eine  5 v-orspannwölbung  der  Form  B,  die  auch  die  Schneid- kantenkontur  des  Untermessers  10'  bildet. 
Fig.  6  zeigt  ein  weiteres  AusführungsbeisDiel  bei dem  die  Scherfolie  3f  in  dem  Scheitel  7  eine  größere Biegsamkeit  aufweist.  Dadurch  kann  sich  die  zwi-  w sehen  den  Einspannstellen  3  frei  verschieblich 

angespannte  Folie  31  bei  Ausbildung  einer  unbela- steten  Biegelinie  bereits  mehr  keilförmig  formen /Vird  nun  wieder  eine  simulierte  Belastung  entspre- chend  den  in  Fig.  6  eingetragenen  Pfeife  aufgege-  15 Jen,  dann  ergibt  sich  eine  simulierte  Vorspannwol- 
Jung.  Die  Vorspannwölbung  ist  wieder  die  Schneid- 
cantenkontur  C  des  Untermessers  20  nach  Rg.  7. Die  größere  Biegsamkeit  der  Scherfolie  3t  im Jcheitelbereich  7  läßt  sich  beeinflussen  durch  eine  20 Variation  der  Dicke  der  Folie  sowie  die  Breite  und Anzahl  der  Stege  zwischen  den  Löchern  und  auch lie  Form  und  Zahl  der  Löcher. 

Die  Scherkopfform  richtet  sich  nach  den  ge- /ünschten  Anforderungen  des  jeweiligen  Gerätes  25 nd  Herstellers  an  das  Gerät.  Die  Wölbungen  von olie  bzw.  Untermesser  können  einem  cosinus-hy- 
erbolicus-förmigen,  elliptischen  oder  paraboli- chen  Verlauf  folgen.  Ebenso  sind  Zwischenwerte 
enkbar.  Der  Grundgedanke  der  Erfindung  ist  in  der  30 ussteifung  des  scheraktiven  Bereiches  SK  durch ie  entsprechende  Wölbung  von  Scherfolien  und 
ntermesser  zu  sehen. 
Mit  Hilfe  des  Verfahrens  ist  es  dem  Hersteiler  oder 

>nstrukteur  an  die  Hand  gegeben,  Scherkopffor-  35 len  nach  freier  Wahl  und  nach  Wunsch  zu  schaffen id  dabei  im  gewünschten  scheraktfven  Bereich 
ährend  des  Rasierens  den  Kontakt  zwischen 
sherfolie  und  Untermesser  aufrecht  zu  erhalten id  demzufolge  gute  Rasierergebnisse  zu  errei-  40 len.  Die  bekannten  Abhebeeffekte,  die  die  Rasier- 
istung  vermindern,  sind  nicht  mehr  vorhanden. 

I.  Verfahren  zum  Ausbilden  eines  nach 
Wunsch  und  Verwendungszweck  ausaeform- 
ten  scheraktiven  Bereiches  am  Scherkopf  eines  50 
Trockenrasierapparates,  bei  dem  in  einem 
Scherkopfrahmen  eine  Scherfolie  in  den  Ein- 
spannstellen  verschieblich  unter  Vcrsnannung 
gewölbt  gehaltert  und  in  diese  Wölbung  ein 
Untermesser  gedrückt  ist,  dessen  Schneidkan-  55 ten  ebenfalls  gewölbt  sind,  wobei  c;e  Tangen- ten  an  die  Einspannwöibung  in  den  Einspann- stellen  einen  spitzen  Winke!  miteinander  ein- 
schließen,  dadurch  gekennzeichnet. 
-  daß  die  Scherfolie  zunächst  ohne  Untermes-  60 ser  unter  einem  vorgewählten  Winkel,  mit 
vorgewählter  Länge  und  in  vorgewänltem  Ab- 
stand  eingespannt  wird  und  danach  ?ängs  der 
vom  Untermesser  noch  unbelasteten  Einspann- 
wöibung  eine  senkrecht  zur  Folienkrümmung  65 

Oloraiu=  >-<seuaui-iNormaiarucKverteilung  zwi- schen  Untermesser  und  Folie  simuliert  wird, 
entsprechend  einem  gewünschten  scherakti- 
ven  Bereich  (SK),  wodurch  die  Scherfolie  in diesem  scheraktiven  Bereich  (SK)  längs  ihrer 
Wölbung  nach  Maßgabe  dieser  gewünschten Form  der  Normaldruckverteilung  eine  simulierte 
Verformung  gegenüber  der  freien  Einspannwöi- 
bung  erleidet,  wobei  die  so  entstehende  simu- ierte  Vorspannwölbung  die  gewünschte  Nor-  % 
@naldruckverteilung  auf  das  Untermesser  in  dem 
jewünschten  scheraktiven  Bereich  gegenüber Jer  Scherfolie  (1)  wiedergibt, 
•  daß  die  Schneidkanten  des  Untermessers 
3ntsprechend  der  so  simulierten  Vorspannwöl- 
3ung  der  Scherfolie  gewölbt  werden  und 

daß  das  Untermesser  mit  der  dieser  Vor- 
pannwölbung  entsprechenden  Form  in  die 5cherfoIie  mit  Einspannwöibung  eingedrückt vird  mit  der  Kraft,  die  zu  der  gewünschten 
Jormaldruckverteilung  führt. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  I,  dadurch  ge- :ennzeichnet,  daß  der  scheraktive  Bereich  (SK) i  den  Scheitelbereich  des  Scherkopfes  gelegt /ird  (Fig.  1,2,  6  und  7). 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  i,  dadurch  ge- ennzeichnet,  daß  der  scheraktive  Bereich  (SK) 

1  eine  Flanke  des  Scherkopfes  gelegt  wird 
rig.4und  5). 
4.  Mit  Hilfe  des  Verfahrens  nach  den  Ansprü- hen  I  bis  3  hergestellter  Scherkopf  eines 

rockenrasierapparates,  dadurch  gekennzeich- 
et,  daß  die  Biegelinie  der  frei  eingespannten 
cherfolie  (I)  in  dem  scheraktiven  Bereich  vor 
em  Eindrücken  des  Untermessers  einen  grö- 
ären  Krümmungsradius  hat  als  das  Untermes- 
2r  und  nach  dem  Eindrücken  das  Untermesser 
i  simulierten  Bereich  vollständig  an  der  Folie 
iliegt  und  die  simulierte  Vorspannwölbung 
nnimmt. 
5.  Mit  Hilfe  des  Verfahrens  nach  den  Ansprü- 
len  I  und  2  hergestellter  Scherkopf,  dadurch 
5kennzeichnet,  daß  die  Scherfolie  im  Scheitei- 
5reich,  der  der  scheraktive  Bereich  (SK)  sein 

eine  geringere  Biegesteifigkeit  aufweist  als 
1  den  Flanken  seitlich  des  Scheitelbereiches. 
6.  Scherkopf  nach  Anspruch  5,  dadurch 
ikennzeichnet,  daß  die  Scherfolie  (31)  im 
:heitelbereich  (SK)  zur  Verringerung  der  Bie- 
ssteifigkeit  eine  geringere  Dicke  hat  als  äußer- 
te  dieses  Bereiches. 
7.  Scherkopf  nach  Anspruch  5,  dadurch 
kennzeichnet,  daß  die  Biegesteifigkeit  der 
@herfolie  (31)  im  scheraktiven  Scheitelbereich 
:)  durch  die  Variation  der  Breite  und  Anzahl 
r  Stege  zwischen  den  Löchern  beeinflußt  ist. 8.  Scherkopf  nach  Anspruch  5,  dadurch 
kennzeichnet,  daß  die  Biegesteifigkeit  der herfolie  (31)  im  scheraktiven  Scheitelbereich 
rch  die  Form  und  Zahl  der  Löcherzwischen 
n  Stegen  beeinflußt  ist. 
3.  Scherkopf  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis 
iadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Ausbildung 
es  spitzen  Scherkopfscheitels  bei  einer 
ispannbasisbreite  der  Scherfolie  von  12  bis  20 



mm  die  Einspannhöhe  zwischen  den  Folienein- 
spannstellen  und  dem  Scheitel  ca.  18  bis  30  mm 
beträgt. 
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