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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Rasierapparatekopf, insbesondere eine am vorderen Ende eines Handgriffs
anzuordnende Rasierklingeneinheit eines NaBrasierapparates, bei der in einem, eine vordere Flihrungsleiste
und eine hintere Abdeckkappe aufweisenden KunststoffkGrper eine Einfach- oder Doppelrasierklinge aus
Stahl unldsbar angeordnet ist, die durch einen Uber die Schneidkanten sich erstreckenden Schutzdraht
geschiitzt ist, und wobei die Abdeckkappe mit einem Gleitstreifen versehen sein kann.

NaBrasierapparate sind in verschiedenen Ausflihrungsformen bekannt. So ist jeweils am vorderen Ende
eines Handgriffs ein Rasierapparatekopf angeordnet, der eine Einfach- oder Doppelrasierklinge trdgt. Dabei
kann der vordere Rasierapparatekopf einstlickig mit dem Handgriff in Form eines Kunststofformteils
ausgebildet sein. Sofern der Rasierapparatekopf separat vom Handgriff ausgebildet ist und mittels eines
entsprechenden Mechanismus auswechselbar an diesem befestigt werden kann, spricht man von einer
Rasierklingeneinheit, bei der in einem Kunststoffkbrper eine Einfach- oder Doppelrasierklinge unl&sbar
eingebettet ist. Mit dem Handgriff wird die Rasierklingeneinheit aus einem Spender heraus in Einhandbedie-
nung erfaBt und bildet dann insgesamt den Rasierapparat. Nach dem Abnuizen der Rasierklingeneinheit
wird diese wieder vom Handgriff getrennt und es kann Uber den Kupplungsmechanismus eine neue
Rasierklingeneinheit aufgenommen werden.

Ein Rasierapparatekopf bzw. eine Rasierklingeneinheit der eingangs genannten Art ist aus dem DE-GM
90 04 760 bekannt. Dabei ist in eines Basis-KunststoffkGrper lber eine formschliissige Verbindung eine
Doppelrasierklinge eingebettet, die mit einem Draht derart unwickelt ist, daB die parallel zueinander
angeordneten, mit Abstand nebeneinander liegenden Wicklungen des Drahtes Uber die Rasierklingen-
schneidkante im rechten Winkel verlaufen und einen Verletzungsschutz darstellen. Der Schutzdraht stellt
darlber hinaus eine die Festigkeit gebende Verbindung zwischen dar Doppelklinge und dem Basis-
KunststoffkGrper dar. Die Schutzdrahtumwicklung verbessert die Rasiereigenschaften betrachtlich dadurch,
daB sie sowohl den Reibungswiderstand wahrend des Rasiervorgangs verringert als auch Heutverletzungen
- auch im nicht sichtbaren Bereich - dadurch vermeidet, daB sie die Bildung von Hautfalten vor den
Schneidkanten verhindert.

Schliellich bewirkt der Schutzdraht, daB sich der Benutzer bei unsachgemiBer Behandlung der
Rasierklingeneinheit an den Schneidkanten nicht versehentlich schneiden kann.

Die bekannte Rasierklingeneinheit weist Rasierklingen auf, die aus Standard-Rasierklingenstahl mit
einem Kohlenstoffgehalt von etwa 0,67 Gewichts-% und einem Chromgehalt von ca. 13 Gewichts-% sowie
einem Mangangehalt von 0,6 Gewichts-% bestehen. Nachteiligerweise lassen sowohl! die Korrosionsbestin-
digkeit dieser Rasierklingenstdhle als auch die Rasiereigenschaften der daraus hergestelliten Klingen zu
wilnschen Ubrig, so dal zusitzliche Beschichtungsbehandlungen erforderlich sind. Dennoch ist insgesamt
weder das Korrosionsproblem geldst, noch ist es erreichbar, Uber eine entsprechende Schirfe der Klinge
einen sanften und schonenden Rasiervorgang sicherzustellen. Hierbei wird auch das grundsétzliche Pro-
blem akut, daB mit einer Entwicklung zu schirferen Klingen hin auch immer eine Erhdhung dar Verlet-
zungsgefahr verbunden ist.

Ausgehend von der oben beschriebenen bekannten Rasierklingeneinheit liegt der Erfindung die Aufga-
be zugrunde, kombinativ durch eine weitere Verbesserung zu erreichen, den Reibungswiderstand erheblich
zu verringern, dabei die Mdoglichkeit zu schaffen, die Schneidkanten der Klingen schirfer als bisher
auszubilden und in der Summe der Eigenschaften ein noch sanfteres und schonenderes Gleiten der Klinge
Uber die Haut sicherzustellen, ohne daB eine Verletzungsgefahr besteht.

Als technische Losung wird erfindungsgemiB vorgeschlagen, daB die Klinge aus einem Bandstahlstrei-
fen einer Breite kleiner 5 mm und einer Stirke zwischen 0,05 und 0,25 mm aus einer Chrom-Molybdan-
Stahllegierung einer Harte groBer 620 Vickers-Einheiten mit einen Restaustenitgehalt kleiner 32 %,
einstlickig ohne Durchbrechungen oder Bohrungen oder dgl. Lochungen besteht, welche im Kunststoffkdr-
per vibrationsfrei gelagert ist, und daB der Schutzdraht durch eine Anordnung in Abstdnden gréBer 2 mm
und kleiner 5 mm zueinander und durch eine Mindeststdrke groBer 0,1 mm einen Schutzblgel Uber der
Rasierklinge mit dem Effekt eines Scherblatts bildet.

Durch die Anwendung eines Klingenstahls wird es mdglich, die Klinge aus einem Bandstahlstreifen
ohne Lochungen herzustellen und vibrationsfrei im Kunststoffk&rper zu lagern. Durch die Kombination einer
solchen Rasierklinge mit einer spezifischen Ausgestaltung des Schutzdrahtes zu einem Schutzbligel ist es
mdglich geworden, die Schneidkanten der Klingen auBerordentlich scharf auszubilden, auf eine Metall- oder
Keramikbeschichtung dieser zu verzichten und gemeinsam mit der vibrationsfreien Lagerung der Schneiden
eine schonende und grindliche Rasur sicherzustellen, wobei der Schutzbligel nicht nur flr absoluten
Hautschutz wadhrend des Rasiervorgangs sorgt, sondern die Gleiteigenschaften durch Verminderung der
Reibungskraft und die Verhinderung der Bildung von Hautfalten vor dem Rasierapparat verbessert, wie dies
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bei Trockenrasierapparaten durch das Uber den Schneidkanten liegende Scherblatt erreicht wird.

Mit dem Begriff "Scherblatteffekt” wird im Zusammenhang mit dem erfindungsgemBen NaBrasierappa-
ratekopf eine Schutzbligelausbildung Uber den Schneidkanten der Rasierklingen verdeutlicht, bei der die zu
rasierende Haut daran gehindert wird, sich zu tief in den Schneidkantenbereich hinein vorzuw&lben und
damit Verletzungsgefahren auszusetzen. Es wird vielmehr daflir gesorgt, daB Uber die Schneidkantenldnge
die Haut jeweils einen kontrollierten und ungefdhrdeten Abstand zur Schneidkante einhilt, durch die
Vielzahl der Schutzbiigel vielfach gespannt ist und keine Vorwdlbungen nach innen zur Schneidkante hin
auftreten. Die Schneidkante wird Uber die gesamte Klingenldnge gleichsam in eine Vielzahl kleiner
Klingenabschnitte aufgeteilt, zwischen denen einerseits eine auBerordentlich gilinstige Vorbereitung flr den
Rasiervorgang durch die Schutzbiigel erreicht wird, jegliches Einschneiden vermieden wird und anderer-
seits durch die Spannung das zu schneidende Haar aus der Hautoberfliche in den Schneidenbereich
hineingehoben wird. Um einen solchen "Scherblatteffekt™ zu erreichen, dirfen bei Verwendung eines
Schutzdrahtes bei der Ausbildung zu einem Schutzbligel die Abstinde weder zu klein noch zu groB sein
und muB der Draht auch eine gewisse Stérke haben.

Vorzugsweise wird der Schutzbligel mit einem Schutzdraht erreicht, dessen Abstdnde zueinander Uber
der Klinge 3 mm betragen, wobei der Bandstahlstreifen der Klinge eine Breite von < 3 mm und eine Stirke
von 0,1 mm aufweist.

Der Rasierklingenstahl ist vorzugsweise durch folgende Legierungszusammensetzung gekennzeichnet:

0.45 bis 0,55 Gewichts-% Kohlenstoff,

12,00 bis 14,00 Gewichts-% Chrom,

0.40 bis 1,00 Gewichts-% Silicium,

0,50 bis 1,00 Gewichts-% Mangan,

1,00 bis 1,60 Gewichts-% Molybdin,

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen, wobei der Stahl vorzugsweise durch Erhit-
zen auf eine Temperatur zwischen 1.075 °C und 1.120 °C austenitisiert und durch Abkilihlen auf eine
Temperatur zwischen minus 60 °C und minus 80 °C gehértet und anschlieBend bei einer Temperatur
zwischen 180 °C und 400 °C angelassen worden ist derart, daB eine Hirte HV gr&Ber 620 Vickers-
Einheiten vorliegt. Mit diesem Stahl ist eine auBerordentlich scharfe Klinge ohne Metallbeschichtung oder
Keramikbeschichtung erzielbar, die durch die ausgezeichnete Korrosionsbesténdigkeit auch in Mikroberei-
chen Uber die Lebensdauer der Klinge im Schneidenbereich erhalten bleibt.

Vorzugsweise ist der Rasierklingenstahl durch folgende Legierungszusammensetzung gekennzeichnet:

Kohlenstoff 0,50 %
Chrom 13,58 %
Silicium 0,90 %
Mangan 0,79 %
Molybdén 1,30 %

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen.

Eine die Flankenreibung vermindernde Polytetrafluordthylen- oder Silikonschicht, die mit dem Bands-
tahlstreifen versintert ist, kann zusitzlich vorgesehen werden.

Weitere Vorteile werden bei dem erfindungsgemaB benutzten Klingenstahl erzielt durch einen mit der
Materialtiefe abnehmenden Restaustenitanteil von 24 % bis 32 % an der Oberfldche und zwischen 6 % und
14 % Restaustenitgehalt in einer Tiefe von 50 um unterhalb der Oberfliche, wobei der Carbidanteil im
Geflige 100 bis 150 Carbide pro 100 um? betrdgt. Mit dem vorgeschlagenen Stahl lassen sich erstmals
Rasierklingen fertigen, die in der Korrosionsbesténdigkeit der Klingenschneide und -schirfe Uberlegen sind,
so daB ein leichtes Eindringen in das Barthaar und somit eine griindlichere Rasur ermdglicht ist.

Kombinativ hiermit wirkt der Schutzbligel Uber der Einfach- oder Doppelklinge, der vorzugsweise aus
einzelnen, parallel Zueinander ausschliellich Uber der Klinge angeordneten Drahtbligeln aus rostfreiem
Stahl X 46 Cr 13 bzw. der Qualitdt 1.4034 des Stahlschlissels 1989 besteht. Durch die Absténde der
einzelnen Drahtbligel zueinander - weder zu eng noch zu weit - wird der gewlinschte Scherblatteffekt
erzielt. Ohne daB beim Rasieren das Geringste zu splren ist, wird die Haut durch die Schutzbiligel
zurlickgehalten und gespannt, werden die Barthaare voll von den Schneiden erfaBt und damit eine sanfte,
schonende Rasur bei gréBtem Hautschutz durchfihrbar.

Eine weitere zweckmiBige Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, den Gleitstreifen auf der
Abdeckkappe der Rasierklingeneinheit konvex gekrimmt auszugestalten und damit auch die hintere Seite
der Rasierklingeneinheit und den Ubergangsbereich der Kappe abzudecken. Hierdurch wird dar Reibungs-
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widerstand weiter verringert und werden die bereits durch die Schirfe der Klinge und den Schutzbligel
erhdhten Gleiteigenschaften weiter verbessert. Dabei wird vorzugsweise als Gleitmittel im Gleitstreifen ein
Xerogel verwendet, welches bei der Aufnahme von Wasser als Dispersionsmittel in ein auf der Haut des
Benutzers hoch gleitfahiges Lyogel mit einem Reibungskoeffizienten 1 kleiner 0,25 Ubergeht. Dieses
Gleitmittel 16st sich im Kontakt mit Wasser nicht aus dem Gleitstreifen heraus, so daB die Gleitwirkung Uber
die gesamte Lebensdauer der Klinge beibehalten wird (vgl. DE-OS 37 43 298).

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der erfindungsgem&Ben Rasierklingeneinheit ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung der Zeichnung, in der eine bevorzugte Ausfihrungsform einer
Rasierklingeneinheit dargestellt ist. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Rasierklingeneinheit in Draufsicht und
Fig. 2 die Rasierklingeneinheit in einem Schnitt entlang der Linie I-1 der Figur 1.

Ein Rasierapparatekopf in Form einer Rasierklingeneinheit flir einen NaBrasierapparat, die am vorderen
Ende eines nicht dargestellten Handgriffs befestigt werden kann, besteht aus einem Kunststoffkdrper 1, in
dem zwei Rasierklingen 2 angeordnet sind, deren Schneidkanten 3 parallel und versetzt hintereinander
verlaufen.

Der Kunststoffkdrper 1 besteht aus einem Basisteil 4 mit den Rasierklingen 2 sowie aus einem auf
dieses Basisteil 4 aufgesetzten Oberteil 5. Das Basisteil 4 des Kunststoffkdrpers 1 weist im Inneren
Durchfiihrungsschlitze 6 auf, die ein Splilen der Rasierklingeneinheit mit Wasser zur Sduberung der Klingen
im freien DurchfluB erm&glichen. Oberseitig definiert das Basisteil 4 eine Plattform 7 fUr die Rasierklingen 2.
Zwischen den beiden Rasierklingen 2 ist sandwichartig ein Abstandshalter 8 angeordnet, mit dem die
Rasierklingen 2 fest verbunden sind. Diese Rasierklinge/Abstandshalter/Rasierklinge-Einheit 9 ist auf der
Plattform 7 des Basisteils 4 angeordnet und anschlieBend von oben durch eine Abdeckkappe 10 abgedeckt,
so daB sie unldsbar im KunststoffkGrper 1 integriert ist.

Die Rasierklingen 2 bestehen aus einer korrosionsbestdndigen Chrom-Molybdén-Stahllegierung aus
0,50 % Kohlenstoff, 13,58 % Chrom, 0,90 % Silicum, 0,79 % Mangan, 1,3 % Molybddn, Rest Eisen und
erschmelzungsbedingte Verunreinigungen, die bei einer Temperatur von 1090 °C und Halten bei dieser
Temperatur fiir 30 bis 40 Sekunden austenitisiert wird und zur Hartung auf eine Temperatur von minus 70
*C abgeschreckt wird. Der Stahl liegt in Form von Bandstahlstreifen einer Breite B = 3 mm und einer
Stirke S von 0,1 mm vor, aus denen ohne Durchbrechungen, Bohrungen oder dgl. Lochungen die Klingen
einstlickig gebildet sind und vibrationsfrei fest mit dem Basisteil 4 flir die vordere Klinge und mit dem
Abstandshalter 8 fiir die hintere Klinge verbunden werden. Die Klingen 2 weisen eine nicht dargestellte, die
Flankenreibung mindernde Polytetrafluordthylen- oder Silikonschicht auf, die aufgesintert ist.

Uber den Rasierklingen 2 ist ein Schutzbligel 11 angeordnet. Dieser besteht aus zehn Einzelbligeln 11
aus Edelstahidraht von gréBer 0,1 mm Durchmesser, die in Abstdnden A von zwischen 2 mm und 3 mm
parallel nebeneinander und rechtwinklig zu den Schneidkanten der Klingen verlaufend angeordnet sind. Die
Schutzbiigel 11 sind im dargestellten Ausflihrungsbeispiel mit dem Basisteil 4, der oberen Klinge 2 und
dem Oberteil 5 einzeln verbunden, k&nnen aber auch in der Form eines zick-zack-férmig verlaufenden
einstlickigen Drahtes in an sich bekannter Weise ausgebildet sein.

Das Oberteil 5 ist ein einstlickiges Kunststoffbauteil und weist eine vordere Flihrungsleiste 12 auf. Diese
erstreckt sich parallel zu den Schneidkanten 3 der Rasierklingen 2 und besitzt eine treppenartige Ldngspro-
filierung. Im hinteren Bereich ist das Oberteil 5 als Abdeckkappe 10 ausgebildet. Diese weist oberseitig
einen Gleitstreifen 13 auf, der konvex gekrimmt ist und somit den gesamten vorderen Bereich der
Abdeckkappe 10, den Bogen im Ubergangsbereich und einen Teil der Hinterseite der Rasierklingeneinheit
bedeckt. Der Gleitstreifen 13 ist im HeiBformverfahren hergestellt und mit der Abdeckkappe 10 verklebt.
Durch das in ihm integrierte Xerogel wird der im Kontakt mit Wasser glitschig und vermindert den
Reibungswiderstand erheblich.

Die vordere Flihrungsleiste 18 und die hintere Abdeckkappe 10 sind durch Seitenwdnde 14 miteinander
verbunden, die die Rasierklingen 2 geschliitzt zwischen sich derart aufnehmen, daB nur die Schneidkanten 3
freiliegen.

Bezugszeichenliste

KunststoffkGrper
Doppelrasierklinge
Schneidkanten
Basisteil

Oberteil
Durchfiihrungsschlitz
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7 Plattform

8 Abstandshalter

9 Rasierklinge/Abstandshalter/Rasierklinge-Einheit
10 Abdeckkappe

11 Schutzbligel

12 Flhrungsleiste

13 Gleitstreifen

14 Seitenwinde

A Abstand
B Breite
S Stirke

Patentanspriiche

1. Rasierapparatekopf, insbesondere eine am vorderen Ende eines Handgriffs anzuordnende Rasierklin-
geneinheit eines NafBrasierapparates, bei der in einem, eine vordere Flhrungsleiste (12) und eine
hintere Abdeckkappe (10) aufweisenden Kunststoffk&rper (1) eine Einfach- oder Doppelrasierklinge (2)
aus Stahl unldsbar angeordnet ist, die durch einen Uber die Schneidkanten (3) sich erstreckenden
Schutzdraht (11) geschiitzt ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Rasierklinge (2) aus einem Bandstahlstreifen einer Breite (B) kleiner 5 mm und einer Stérke (S)
zwischen 0,05 und 0,25 mm einer Chrom-Molybddn-Stahllegierung einer Harte groBer 620 Vickers-
Einheiten mit einem Restaustenitgehalt kleiner 32 % einstlickig ohne Durchbrechungen, Bohrungen
oder dgl. Lochungen besteht, welche im KunststoffkGrper (1) vibrationsfrei gelagert ist und daB der
Schutzdraht (11) durch eine Anordnung in Abstdnden (A) gréBer 2 mm und kleiner 5 mm zueinander
und durch eine Mindeststidrke gréBer 0,1 mm einen Schutzbligel lber der Rasierklinge (2) mit dem
Effekt eines Scherblatts bildet.

2. Rasierapparatekopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Bandstahlistreifen der Rasierk-
linge (2) eine Breite (B) von < 3 mm und eine Stérke (S) von 0,1 mm aufweist, wobei der Schutzbligel
durch Schutzdrahte (11) gebildet ist, deren Abstdnde (A) zueinander etwa 3 mm betragen.

3. Rasierapparatekopf nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet durch folgende Legierungszusammenset-
zung der Rasierklinge (2):

0,45 bis 0,55 Gewichts-% Kohlenstoff,
12,00 bis 14,00 Gewichts-% Chrom,
0,40 bis 1,00 Gewichts-% Silicium,
0,50 bis 1,00 Gewichts-% Mangan,
1,00 bis 1,60 Gewichts-% Molybdin,
Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen,
wobei der Stahl durch eine Warmebehandlung eine Hirte gréBer 620 Vickers-Einheiten aufweist.
4. Rasierapparatekopf nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch folgende Legierungszusammensetzung der

Rasierklinge (2):

Kohlenstoff 0,5 Gewichts-%
Chrom 13,58 Gewichts-%
Silicium 0,90 Gewichts-%
Mangan 0,79 Gewichts-%
Molybdin 1,30 Gewichts-%

Rest Eisen und erschmelzungsbedingte Verunreiniungen,

wobei die Austenitisierung bei einer Temperatur zwischen 1.075 *C und 1.120 °C durchgeflihrt wird
und zur Hartung auf eine Temperatur zwischen minus 60 °C und minus 80 °C abgeschreckt wird und
anschlieBend bei einer Temperatur zwischen 180 °C und 400 °C angelassen wird.
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Rasierapparatekopf nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Rasierklin-
gen (2) eine Polytetrafluordthylen-oder Silikonschicht aufgetragen und versintert ist.

Rasierapparatekopf nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch einen Rasierklingenstahl
mit einem mit der Materialtiefe abnehmenden Restaustenitanteil von 24 bis 32 % an der Oberfliche
und zwischen 6 und 14 % Restaustenitgehalt in einer Tiefe von 50 um unterhalb der Oberfliche, wobei
der Carbidanteil im Geflige 100 bis 150 Partikel pro 100 um? betrigt.

Rasierapparatekopf nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Schutzbligel
aus einzelnen, parallel zueinander ausschlieBlich Uber der Rasierklinge (2) angeordneten Drahtbiigeln
(11) aus rostfreiem Stahl X 46Cr 13 besteht.

Rasierapparatekopf nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekennzeichnet durch einen Gleitstreifen (13)
auf der Abdeckkappe (10), der konvex gekriimmt ist und den Ubergangsbereich zur Abdeckkappe (10)
sowie die hintere Seite des Kunststoffk&rpers (1) zusitzlich abdeckt, wobei als Gleitmittel im Gleitstrei-
fen ein Xerogel verwendet ist, welches bei der Aufnahme von Wasser als Dispersionsmittel in ein auf
der Haut des Benutzers hochgleitfihiges Lyogel mit einem Reibungskoeffizienten w kleiner 0,25
Ubergeht.

Claims

1.

A razor head, particularly a razor blade unit arranged on the front end of a handle of a wet razor, in
which a front guardbar (12) and a rear cover cap (10) comprise a plastic body (1) in which a single or
twin blades (2) made from steel are fixedly arranged, the cutting edges (3) of which are protected by
extending protective wires (11),

characterised in that,

the razor blades (2) consist of a steel strip of width (B) less than 5 mm and a thickness (S) between
0.05 and 0.25 mm, of a chromium-Molybdenum steel composition having a hardness greater than 620
Vickers-standard with retained austenite less than 32% in a single piece without perforations holes or
the like, which is placed free of vibration in the plastic body (1) and that the protective wire (11) forms a
protective loop arrangement over the razor blades (2) arranged with distance (A) greater than 2 mm and
less than 5 mm from each other and a minimum thickness of 0.1 mm with the effect of a protective foil.

A razor according to claim 1 characterised in that the steel strip of the razor blades (2) comprise a
width (B) of less than 3 mm and a thickness (S) of 0.1 mm, whereas the protective loop arrangement is
formed by protective wires (11) which are a distance (A) of about 3 mm from each other.

A razor head according to claim 1 and 2, characterised by the following composition of the razor blades
(2):

0.45 to 0.55 % by weight Carbon,

12.00 to 14.00 % by weight Chromium,

0.40 to 1.00 % by weight Silicon,

0.50 to 1.00 % by weight Manganese,

1.00 to 1.60 % by weight Molybdenum,
the rest being iron and inevitable impurities,
whereby by means of heat freatment the steel comprises a hardness greater than 620 Vickers-
standard.

A razor head according to claim 3, characterised by the following composition of the razor blades (2):
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Carbon 0.50 % by weight
Chromium 13.58 % by weight
Silicon 0.90 % by weight
Manganese 0.79 % by weight
Molybdenum 1.30 % by weight
the remainder being iron and inevitable impurities,

whereby the austenisation is carried out at a temperature between 1,075 °C and 1,120 °C and
hardened by quenching at a temperature between minus 60°C and minus 80°C and finally tempered
at a temperature between 180°C and 400°C.

5. A razor head according to any one of claims 1 to 4, characterised in that the a polytetrafluoroethylene
or silicon layer is applied and sintered to the razor blades (2).

6. A razor head according to any one of claims 1 to 5, characterised by a razor blade steel with retained
austenite proportion varying with thickness from 24 o 32 % at the surface and between 6 and 14 % at
a depth of 50 um under the surface, whereas the carbide concentration in the structure is 100 to 150
particles per 100 wm?.

7. A razor head according to any one of claims 1 to 6, characterised in that the protective loop
arrangement comprises several wire loops (11) arranged parallel fo each other exclusively over the
blades and made from stainless steel X 46Cr 13.

8. A razor head according to any one of claims 1 to 7, characterised by a glide strip (13) on the cover cap
(10) which is convexly curved and additionally covers the intermediate area of the cover cap (10) as
well as the rear side of the plastic body (1), whereby a Xerogel is applied as a lubricant to the glide
strip which on contact with water as a dispersion means on the skin of the user fransforms into a highly
slippery Lyogel with a coefficient of friction less than 0.25.

Revendications

1. Téte de rasage, en particulier unité de lames d'un rasoir mécanique destinée & étre moniée 2
I'extrémité avant d'un manche, dans laquelle, dans un corps en matiére plastique (1) possédant une
barrette de guidage avant (12) et une coiffe arriere (10), est montée, sans possibilité de dépose, une
lame simple ou double (2) en acier qui est protégée par un fil métallique protecteur (11) s'étendant sur
les arétes de coupe (3), caractérisée en ce que la lame (2) est réalisée d'une seule piéce, sans
découpe, percage ni perforation de ce type, dans une bande de feuillard d'une largeur (B) inférieure
5 mm et d'une épaisseur (S) comprise enire 0,05 et 0,25 mm d'un acier allié au chrome-molybdéne
possédant une dureté supérieure & 620 unités Vickers et une teneur en austénite résiduelle inférieure a
32 %, ladite lame étant montée sans vibration dans le corps en matiére plastique (1), et en ce que le fil
métallique protecteur (11) forme, grice & un agencement A intervalles (A) supérieurs 3 2 mm et
inférieurs & 5 mm et grice & une épaisseur minimale supérieure & 0,1 mm, un étrier protecteur sur la
lame (2) en créant un effet de lame tondeuse.

2. Téte de rasage selon la revendication 1, caractérisée en ce que la bande de feuillard d'acier de la lame
(2) présente une largeur (B) inférieure & 3 mm et une épaisseur (S) de 0,1 mm, I'éirier protecteur étant
formé par des fils métalliques protecteurs (11) disposés & des intervalles (A) d'environ 3 mm.

3. Téte de rasage selon la revendication 1 ou 2, caractérisée par la composition suivante de I'alliage de la
lame (2) :
0,45 &4 0,55 % en poids de carbone,
12,00 & 14,00 % en poids de chrome,
0,40 & 1,00 % en poids de silicium,
0,50 4 1,00 % en poids de manganése,
1,00 4 1,60 % en poids de molybdéne,
le reste étant du fer et des impuretés provenant de I'élaboration,
I'acier présentant, grice 2 un traitement thermique, une dureté supérieure 4 620 unités Vickers.
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Téte de rasage selon la revendication 3, caractérisée par la composition suivante de 'alliage de la lame

@) :

carbone 0,5 % en poids
chrome 13,58 % en poids
silicium 0,90 % en poids
manganése 0,79 % en poids
molybdéne 1,30 % en poids

le reste étant du fer et des impuretés provenant de I'élaboration,

l'austénisation étant réalisée A une température comprise enire 1 075 °C et 1 120 °C, la trempe
étant effectuée par un refroidissement brusque 3 une température comprise entre - 60 °C et - 80 °C,
et le revenu étant ensuite mené 4 une température comprise entre 180 °C et 400 °C.

Téte de rasage selon I'une des revendications 1 & 4, caractérisée en ce qu'une couche de polytétra-
fluoroéthyléne ou de silicone est appliquée sur les lames (2) et frittée.

Téte de rasage selon I'une des revendications 1 & 5, caractérisée par un acier de lame dont la
proportion d'austénite résiduelle diminue avec la profondeur du matériau et est comprise entre 24 % et
32 % en surface et entre 6 % et 14 % A une profondeur de 50 um en dessous de la surface, la
proportion de carbure dans la structure étant comprise entre 100 et 150 particules pour 100 um?.

Téte de rasage selon I'une des revendications 1 4 6, caractérisée en ce que |'étrier protecteur est
constitué d'étriers individuels en fil métallique (11) en acier inoxydable X 46Cr 13 qui sont disposés
parallélement les uns aux autres uniquement sur la lame (2).

Téte de rasage selon I'une des revendications 1 & 7, caraciérisée par une bande glissante (13) qui est
disposée sur la coiffe (10), qui présenie une courbure convexe et qui recouvre la zone de transition
avec la coiffe (10) ainsi que l'arriere du corps en matiére plastique (1), I'agent glissant mis en oeuvre
dans la bande glissante étant un xérogel qui, par absorption d'eau faisant fonction d'agent de
dispersion, se fransforme en un lyogel possédant une aptitude élevée au glissement sur la peau de
I'utilisateur et un coefficient de frottement W inférieur 4 0,25.
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