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Alles Wissenswerte

rund um die Herstellung

Die Glte des Ausgangsmaterials steht fur die Quali-
tat der fertigen Schere. Deshalb verarbeitet Pfeilring
fir die verschiedenen Qualitdtsscheren nur hoch-
wertigen Qualitatsstahl. Zunachst werden daraus die
beiden Scherenhalften maschinell ausgestanzt. Diese
sogenannten Stanzlinge lassen sich nun in Pragefor-
men auf Kniehebelpressen mit Uber 200 Tonnen
Druckkraft kaltverformen und in ihre typische Gestalt
bringen.

In  weiteren
Arbeitsgan-
gen kommen
4 anschlieRend
die Gewinde-
bohrung so-
wie der be-
kannte Drall
hinzu. Die
leichte Drehung der Flachen ist wichtig, damit spater
selbst harte Fingerndgel Ober- und Unterbeck nicht
auseinander dricken kénnen.

Nun werden die Rohlinge gehartet. Dabei erhitzt
man sie im Salzbad auf Gber 800 Grad Celsius, um sie
anschliefend abzuschrecken. Dadurch entsteht in-
nerhalb des Stahls ein komplexes Geflige, was der
spateren Schere Harte, die besondere Scharfe und
lange Schnittfahigkeit verleiht. Anschliefend werden
Ober- und
Unterbeck
sowie alle
Kanten an
. Wate,
Halm und
| Auge ma-
schinell
geschliffen
und op-
tisch in
Form gebracht. Nachdem die Teile mehrere Stunden
von allen Seiten gleitgeschliffen wurden, kommen
die Halften ins Herzstlick der Fertigung: in die Galva-

nik. Hier findet nun die finale Oberflaichenbeschichtung
statt (Nickel, Chrom, Bronze, Teil- oder Ganzvergoldung).

In einem weiteren Arbeits-
gang wird nun die Scharfe
mit dem sog. ,Hohlenseite-
Abzug” (eine  spezielle
Schleiftechnik) in der Hoh-
lenseite aufgebracht. Erst
dann werden die beiden
Scherenbecke final zusam- §&
mengeschraubt. Dabei ist
viel Geschick und Erfahrung
der Mitarbeiter gefragt,
denn der weiche Gang und
die Schnittfahigkeit missen
exakt ausgerichtet werden.
Die besonders gute Schneidleistung einer Pfeilring-
Schere entsteht, weil Ober- und Unterbeck so geformt
sind, dass sie beim SchlieBen der Schere an der Wate in
Berlhrung bleiben - allerdings immer nur an einem ein-
zelnen Punkt!

Nachdem die
Schere nun noch-
mals an allen !
Oberflachen po-
liert wurde, wird
das Logo mittels
Laser oder At-
zung aufge-
bracht. Die Pra-
gung zeigt die
Qualitat der
Schere.

Erst danach wird die Schere von den Mitarbeitern final
geschliffen und so lange Uberpruft, bis sie wirklich den
strengen Qualitdtsmerkmalen gerecht wird. Anschlie-
Rend werden die Oberflaichen geputzt und letztmalig
kontrolliert. Wichtig ist, dass die Schere bis zum letzten
Millimeter der Spitze hin sauber schneidet. Das wird in
der Endkontrolle bei jeder Schere von Hand zusatzlich
gepriift.
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Beauty-Tools fur

Generationen

Wenn es um gepflegte Hande und FiRe geht,
steckt in den meisten Fallen ein Pfeilring-
Produkt dahinter. Denn seit dem Jahre 1896
sind Pfeilring-Produkte fir ihre hohe Qualitat
und Individualitdt weltbekannt. Die Anforde-
rungen, ob im professionellen Einsatz oder im
Privatgebrauch, sind hoch. Von den Produkten
erwartet man dauerhafte Préazision und Lang-
lebigkeit - und daneben eine einwandfreie

Handhabung.

MERKMALE EINER PFEILRING SCHERE

Wate (Schnittkante) von Hand geschliffen

Beide Schneiden sind durchgehartet und
auf der ganzen Lange gleichmalig hart

Scherenblatter liegen beim Schnitt nur an
einem Punkt gegeneinander

Leicht verdrehte und gebogene Form der
Wate

Ergonomische Formgebung

Geschraubte Becke

Turmspitze und mittelspitze Nagelschere sowie Hautschere

DAS BEDEUTET IN DER ANWENDUNG

Hohe und lang andauernde Scharfe

Schneidvorgang geht Uber die gesamte
Schneidflache

Sauberer Schnitt mit glatter Kante, praziser
und gleichmaRiger Gang

Der Nagel ldsst sich schon beim Schneiden
in Form bringen.

Die Schere liegt sicher in der Hand

Nachjustieren ist jederzeit moglich




