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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Messerblock fiir
Trockenrasierapparate mit quer zu seiner Lings-
achse auf einem Trager angeordneten Messer-
blattern kreisrunden Umfangs.

Bei den bisher bekannten Messerbldcken dieser
Artist ein Hohlzylinder als Trager der ringférmiger
Messerblatter vorgesehen, die — im jeweils glei-
chen Abstand zueinander — in den aus Kunststoff
oder Metall, beispielsweise Aluminium bestehen-
den Hohizylinder eingebettet sind. Je ein axialer
Bund an beiden Stirnseiten des Hohlzylinders
dient dem Einsetzen des so ausgebildeten Mes-
serblocks in kreisrunden Ausnehmungen einer mit
dem Antrieb des Trockenrasierapparates verbun-
denen, in Langserstreckung des Klingenblockes
hin- und herschwingender Kupplungsbriicke (JP-
GM 48-42301).

Zum gezielten Umsetzen des zylindrischen Mes-
serblockes zwecks In-Stellung-Bringens von we-
nigstens zwei diametral gegeniiberliegenden Um-
fangsbereichen des Schermessers nach Abnut-
zung jeweils einer Hélfte oder eines Drittels des
wirksamen Messerumfangs sind am Tragkorper
stirnseitig ein dreikantiger Bund oder entspre-
chende Ausnehmungen vorgesehen, die mit eben-
solchen Ausnehmungen oder Vorspriingen an der
den Messerblock aufnehmenden Kupplungsbriik-
ke zusammenwirken (JP-GM 49-200).

Bei dem bisher bekannten Aufbau der zylindri-
schen Messerbidcke hat sich die Ausbildung des
Tragers als problematisch erwiesen, inshbesondere
bei kleineren Messerblécken, deren Durchmesser
im Bereich unterhalb 10 mm liegen. Um ein Durch-
biegen des Messerblocks unter Rasierdruck zu
vermeiden und die notige Einbettungstiefe fiir die
Messerblatter zu erreichen, die fiir ihre standfeste
Befestigung auf dem Tréger unerldsslich ist, muss
der Tréger einerseits hinreichend dick gehalten
werden, andererseits wird er aber durch diese
Massnahme, insbesondere bei einer Ausbildung
aus Metall, zu schwer, so dass der Anwendungs-
bereich solcher Messerblécke eingeschrinkt ist.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, einen Mes-
serblock der eingangs genannten Art zu schaffen,
der bei geringem Gewicht gegen Durchbiegung
mechanisch stabil gehalten werden kann, bei dem
eine standfeste Halterung der Messerblatter mit
guter Warmeabfuhr gewahrleistet und der insbe-
sondere bei kleinen Messerblatt-Durchmessern
kostengtinstig herstellbar ist.

Gelost wird diese Aufgabe gemdss der Erfin-
dung dadurch, dass die Messerblétter von einem
zylindrischen Metall-Kunststoff-Trager aufge-
nommen sind, der einen metallischen Kern und ei-
nen ihn eng umhillenden und mit diesem eine
kompakte Einheit bildenden zylindrischen Kunst-
stoff-Korper umfasst.

Ein solcher Metall-Kunststoff-Trager fiir die
kreisrunden Messerbldtter des Messerblocks
zeichnet sich durch gute Stabilitit aus, denn er
bildet infolge der engen stofflichen Verbindung
seines metallischen Kernes mit dem durch Spritz-
giessen aufgebrachten Material des Kunststoff-
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korpers eine ausserst biegesteife und verzugsfreie
Tragereinheit. Dariiber hinaus besitzen die auf die-
sem Metall-Kunststoff-Trager optimal zu veran-
kernden kreisrunden Messerblétter infolge ihrer
aliseitigen Festlegung im Tragermaterial eine stets
gleich gute Flexibilitdt in jeder Richtung und
Schergiite an jedem Punkt ihrer Schneidkanten.
Schliesslich lassen sich diese Messerblatter relativ
einfach durch Rundschleifen dusserst massge-
recht herstellen. Dieser Rundschliff erlaubt auch
die Fertigung zu Messerbléttern relativ kleinen
Durchmessers, was die Herstellung von ebensolch
kleinen Messerblécken erlaubt. Sonach sind mit
den erfindungsgeméassen Messerblécken Scher-
systeme relativ kleinen Umfangs realisierbar, die
sich durch besonders gute Anpassung an die als
Problemzonen bezeichneten Gesichtspartien des
Rasierenden auszeichnen.

In naherer Ausfiihrung der Erfindung sind die
Messerblatter durch in vorgegebenen Abstinden
zueinander angeordnete umfangsseitige Aufnah-
memittel im metallischen Kern des Metall-Kunst-
stoff-Tragers verankert.

Dieser Anordnung ergibt eine dauerhafte Fest-
legung und Abstiitzung und eine exakte Positio-
nierung der Messerblatter unmittelbar am metalli-
schen Kern des Metall-Kunststoff-Tragers des
Klingenblockes.

Der gleiche Erfolg ist jedoch erzielbar, wenn die
Messerblatter mit ihnen zugeordneten konzentri-
schen Innenréndern auf den metallischen Kern des
Metall-Kunststoff-Trdgers unmittelbar aufgesetzt
und auf diesem in einem der Herstellung des Mes-
serblockes dienenden Formnest vor dem Umsprit-
zen des Kernes mit dem den Kunststoffkdrper bil-
denden Material positioniert werden.

Auch diese Anordnung gewihrieistet eine si-
chere Festlegung und Abstiitzung der Messerblit-
ter am metallischen Kern des Metall-Kunststofi-
Trégers, wobei hier infolge der seitlichen Abstiit-
zung dieser Blatter durch das Material des den
Kern umhiillenden Kunststoffkérpers gesonderte
Aufnahmemittel im metallischen Kern entbehrlich
werden,

Eine dariiber hinaus besonders gute Festlegung
der einzelnen Messerblatter des Messerblockes in
seinem Metali-Kunststoff-Trager erzielt man,
wenn die Messerblatter symmetrisch zu ihren den
metallischen Kern unmittelbar umgebenden kon-
zentrischen Innenréndern angeordnete, vorzugs-
weise kleeblattartige Ausschnitte aufweisen,
durch die beim Spritzgiessen des Kunststoffkor-
pers das fllissige Kunststoffmaterial hindurchtre-
ten und die von den Messerblttern abgeteilten
Réume bis zur gewiinschten Dicke des Kunststoff-
korpers auffilien kann.

Der metailische Kern des Messerblockes kann
unterschiedlich ausgebildet sein. So ist es insbe-
sondere im Hinblick auf seine drehsichere Festie-
gung im ihn umhiillenden Kunststoffkdrper vor-
teilhaft, wenn der metallische Kern des Messer-
blockes als im Querschnitt mehrkantiger Profiistab
mit durchgehenden Ldngsmulden konzipiert ist,
dessen Stege mit den Innenridndern der Messer-
blatter korrespondieren. Im Formnest kann dann
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auch hier das den Kunststoffkorper bildende fliis-
sige Material—mit dem Profilstab eine formschliis-
sige Verbindung bildend — (iber die Langsmulden
in die Rdume zwischen den Messerblattern ein-
dringen.

Mit besonderem Vorteil ist gemass einer die
Messerblatter am metallischen Kern verankerten,
praxisgerechten Variante des Gegenstandes der
Erfindung der metallische Kern des Messerblockes
aus einem Rohr gebildet, dessen Mantel in stets
gleichen Abstdnden angeordnete ringférmige
Aufnahmenuten zum Einsetzen und Positionieren
der einzelnen Messerblatier aufweist.

Zur sicheren Festlegung der so am metallischen
Kern verankerten Messerblatter im gesamten Me-
tall-Kunststoff-Trager des Messerblockes weisen
die in dem rohrartigen metallischen Kern mittels
der seinem Mantel zugeordneten Aufnahmenuten
formschlissig festgelegten positionierten Mes-
serblatter Ausnehmungen auf, die von im Form-
nest flissigen Material des dieses Rohr umhiillen-
den Kunststoffkorpers durchdrungen werden.

Schliesslich liegt es im Rahmen der Erfindung,
den Metall-Kunststoff-Trager des Messerblockes
dadurch zu erzeugen, dass der metallische Kern
beim Fertigungsprozess im Formnest nach dem
Spritzvorgang in den eine konzentrische Axial-
bohrung aufweisenden Kunststoffkoérper einge-
presst wird.

Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend
anhand der Zeichnung in einem mehrere Varianten
umfassenden Ausfiithrungsbeispiel naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 den Scherkopf eines Trockenrasierappa-
rates mit von einer hin- und herschwingenden
Kupplungsbriicke angetriebenen zylindrischen
Messerblock,

Fig. 2 einen Langsschnitt durch den Messer-
block,

Fig. 3 denselben Messerblock in stirnseitiger
Draufsicht,

Fig. 4 eine Variante des Messerblocks in Drauf-
sicht auf die Stirnseite und

Fig. 5 eine weitere Variante des erfindungsge-
massen zylindrischen Messerblocks.

Die Fig. 1 zeigt als generelle Ubersicht den
Scherkopf 1 eines Trockenrasierapparates, der mit
einem zylindrischen Messerblock 2 ausgestattet
ist, dessen kreisrunde Messerblatter 3 mit einer
Scherfolie 4 zusammenwirken, die in einem Scher-
kopfrahmen 5 gehaltert ist, welcher auf ein Sims
des Gehauses 6 des Trockenrasierapparates auf-
setzbar ist.

Im Gehduse 6 ist ein nicht dargestellter
Schwingankermotor untergebracht, der iber ei-
nen Schwinghebel 7, eine elastische Kupplung 8
eine U-formige Kupplungsbriicke 9 antreibt, die
den Messerblock 2 aufnimmt. Dies geschieht hier
durch je einen den Stirnseiten des Messerblockes
2 angeformten Bund 10, der in je eines der gabel-
formigen Enden 11 der Kupplungsbriicke 9 ein-
greift. Der so in der Kupplungsbriicke 9 festgelegte
Messerblock 2 wird von einer der elastischen
Kupplungen 8 zugeordneten und auf sie einwir-
kenden Druckfeder 12 gegen die im Scherkopfrah-
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men 5 beispielsweise durch Druckknopfver-
schllsse festgelegten Scherfolie 4 elastisch ange-
driickt.

Wie aus der den Messerblock 2 im Langsschnitt
zeigenden Fig. 2 ersichtlich, umfasst der Messer-
block 2 einen metallischen Kern 13 der von einem
rotationssymmetrischen Korper 14 aus Kunststoff
konzentrisch umhilit ist. Aus diesen so gebildeten
Metall-Kunststoff-Trager 15 sind die einzelnen
Messerblétter 3 aufgesetzt, und zwar derart, dass
deren konzentrische Innen- bzw. Lochréander 16
unmittelbar auf dem Kern 13 aufsitzen. Den Innen-
rdndern 16 der Messerblatter 3 sind, wie Fig. 3
deutlicher zeigt, kleeblattformige Ausschnitte 17
zugeordnet, durch die wahrend der Herstellung
des Messerblocks 2 der den Korper 14 bildende
noch fliissige Kunststoff stromen kann, wodurch
die Raume zwischen den Messerblattern 3 aufge-
flllt und eine feste Verbindung zwischen dem Kér-
per 14 und den Messerblattern 3 durch Einbettung
geschaffen wird, die sich andererseits direkt auf
dem metallischen Kern 13 abstitzen.

Die Fig. 3 zeigt in einer Draufsicht auf die vom
Messerblatt 3 abgeschlossene Stirnseite des Mes-
serblocks 2 noch anschaulicher das Integrieren je-
des einzelnen Messerblattes 3 in den Metall-
Kunststoff-Trager 15 durch dessen Einbetten in
den Kunststoffkorper 14 mit Hilfe seiner vom
Kunststoff beim Fertigungsprozess durch flosse-
nen kleeblattférmigen Ausschnitte 17, die unmit-
telbar an den metallischen Kern 13 des Triagers 156
— diesen symmetrisch umgeben — angrenzen.

Bei vorher erwahnten Fertigungsprozess wird
mit den Messerblattern 3 zugleich auch der metal-
lische Trager 13 in den Kunststoffkérper 14 einge-
bettet bzw. von diesem fest umschlossen, was bei-
spielsweise durch das Zentrieren derselben in ei-
nem zur Fertigung des Messerblockes 2 herange-
zogenen Formnest geschieht.

Der zylindrische Messerblock 2 ermdglicht den
wahlweisen Gebrauch unterschiedlicher Bereiche
seiner Messerblatter 3 fir das Zusammenwirken
mit der Scherfolie 4 des Trockenrasierapparates
durch Verdrehen um seine Ldngsachse y. Das hier-
zu erforderliche Umsetzen des Klingenblockes 2
innerhalb der Gabeln 11 der Kupplungsbriicke 9
wird erleichtert durch an den Stirnseiten des Me-
tall-Kunststoff-Tragers 15 zugeordneten Griffmul-
den 18, die ein sicheres Erfassen des umzusetzen-
den .oder auszuwechselnden Messerblockes er-
moglichen.

Zum Fixieren des Klingenblockes 2 nach dem
Umsetzen bzw. nach dem Auswechseln in seine
jeweils neue Gebrauchslage sind hier die Metall-
Kunststoff-Korper 15 im Aufnahmebereich durch
die Gabeln 11 der Kupplungsbriicke 9 umfangs-
seitig zwei einander parallele Zentrierflichen 19
angeformt, die mit entsprechenden paralielen
Fihrungsflachen der Gabeln 11 fir den Messer-
block 2 zusammenwirken und sonach ein schnel-
les und problemloses Einstellen der jeweiligen
Scherzone ermoglichen.

Eine alternative Lésung hinsichtlich der Ferti-
gung und Ausbildung des zylindrischen Messer-
blocks zeigt Fig. 4. Hier besteht der Metall-Kunst-
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stoff-Trager 15’ des Messerblockes 2’ aus einem
als Profilstab ausgebildeten metallischen Kern 13’
und einem mit diesem eng verbundenen zylindri-
schen Kunststoffkorper 14°. Auf den so konzipier-
ten Metall-Kunststoff-Trager 15’ sind die einzel-
nen Messerblétter 3 aufgesetzt, deren Innen- bzw.
Lochrénder 16 an den Stegen 20 des profilierten
metallischen Kernes 13’ aufliegen und sich dort
abstutzen.

Die Erfindung des so aufgebauten zylindrischen
Klingenblockes 2’ geschieht ebenfalls im Spritz-
verfahren, wobei der als Profilstab konzipierte me-
tallische Kern 13" in einem Formnest zentriert wird,
worauf beim Spritzvorgang der den Kunststoffkér-
per 14’ bildende Kunststoff durch die Langsmul-
den 21 des hier im Querschnitt dreikantigen Me-
tallkerns 13’ fliesst, wodurch, ebenso wie bei dem
vorstehend beschriebenen Beispiel, eine innige
Verbindung desselben mit dem ihn allseitig umge-
benden Kunststoffkérper 14’ und mit den unmit-
telbar auf dem Kern 13’ sitzenden Messerblittern
3 erreicht wird. Die Messerblatter 3 zentrieren sich
dabei von selbst auf dem profilierten Kern 13’ des
Metall-Kunststoff-Trégers 15’

Die Fig. 5zeigt schliesslich eine weitere Alterna-
tive eines erfindungsgeméssen Messerblockes.
Hier ist der metallische Kern 13" des Metall-
Kunststoff-Trdgers 15" aus einem Rohr gebildet,
dessen Umfang in regelméssigen Abstidnden an-
geordnete ringférmige Nuten 22 zum Einsetzen
und Positionieren der einzelnen Messerblitter 3
des Messerblockes 2" aufweist. Der metallische
Kern 13" ist vom Kunststoffkorper 14" vollstindig
umspritzt bzw. in diesen eingebettet und bildet mit
ihm einen kompakten Kérper, ndmlich den Metall-
Kunststoff-Trager 15" fiir die Messerblitter 3 des
Messerblockes 2. Die Messerblatter 3 weisen hier
in stets gleicher Hohe angeordnete Bohrungen
bzw. Ausnehmungen 23 auf, die vom beim Ferti-
gungsprozess noch flissigen Kunststoff des
Kunststoffkorpers 14" durchsetzt werden, wo-
durch neben der unlosbaren Festlegung im Kern
13" des Messerblockes 2" noch eine besonders
feste, positionsgerechte Verankerung der Mes-
serblatter im Kunststoftkérper 14" erzielt wird.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, den den me-
tallischen Kern des Messerblockes bildenden Pro-
filstab oder das Rohr mehreckig, beispielsweise 4-
oder 6-eckig, zu gestalten, was den Vorteil hat,
dass damit der gesamte Messerblock in vorgege-
bene unterschiedliche Positionen gebracht wer-
den kann, um einen unterschiedlichen Gebrauch
mehrerer Umfangsbereiche der Messerblitter zu
erméglichen und zwar durch Verdrehen und Ein-
setzen innerhalb entsprechend geformter Ausneh-
mungen in der den Messerblock tragenden Kupp-
lung 8.

Begriffsliste:

1 Scherkopf -

2,2', 2" Messerblock
3 Messerblatter

4 Scherfolie

5 Scherkopfrahmen
6 Gehduse
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7 Schwinghebel

8 Kupplung

9 Kupplungsbriicke

10 Bund

11 Gabelférmige Enden von 9

12 Druckfeder

13,13, 13" Kern

14, 14°, 14" Kunststoffkérper

15, 18’, 15" Metall-Kunststoff-Trager aus 13 u.
14

16 Lochréander

17 Kleeblattférmige Ausschnitte

18 Griffmulden

19 Zentrierflachen

20 Stege

21 Langsmulden

22 Nuten

23 Offnungen

y Langsachse von 2

Patentanspriiche

1. Messerblock (2, 2, 2”) fiir Trockenrasierap-
parate mit quer zu seiner Lingsachse (y) auf einem
Tréger angeordneten Messerblattern (3) kreisrun-
den Umfangs, dadurch gekennzeichnet, dass die
Messerblatter (3) von einem zylindrischen Metall-
Kunststoff-Trager (15, 15°, 15”) aufgenommen
sind, der einen metallischen Kern (13, 13, 13")
und einen ihn eng umhillenden und mit diesem
eine kompakte Einheit bildenden zylindrischen
Kunststoffkérper (14, 14', 14”") umfasst.

2. Messerblock nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Messerblétter (3) durch in
vorgegebenen Abstidnden zueinander angeordne-
te umfangsseitige Aufnahmemittel (Nuten 22) im
metallischen Kern (13") des Metall-Kunststoff-
Tragers (15”) verankert sind.

3. Messerblock nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Messerblitter (3) mit ihnen
zugeordneten konzentrischen Innenrandern (16)
auf den metallischen Kern (13) des Metall-
Kunststoff-Tragers (15) unmittelbar aufgesetzt
und auf diesem in einem der Herstellung des Mes-
serblocks (2) dienenden Formnest vor dem Um-
spritzen des Kernes (13) mit dem den Kunststoff-
korper (14) bildenden Material positioniert sind.

4. Messerblock nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messerblitter (3)
symmetrisch zu ihren konzentrischen Innenran-
dern (16) angeordnete, vorzugsweise kleeblattar-
tige Ausschnitte (17) aufweisen.

5. Messerblock nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der metallische Kern
(13’) als im Querschnitt mehrkantiger Profilstab
mit durchgehenden Langsmulden (21) konzipiert
ist, dessen Stege (20) mit den Innenrandern (1 6)
der Messerblatter (3) korrespondieren.,

6. Messerblock nach Anspruch 1, 2 und 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der metallische Kern
(13") des Messerblockes (2”) aus einem Rohr ge-
bildet ist, dessen Mantel in stets gleichen Abstan-
den angeordnete ringférmige Aufnahmenuten
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(22) zum Einsetzen und Positionieren der einzel-
nen Messerblatter (3) aufweist.

7. Messerblock nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in dem rohrartigen metalli-
schen Kern (13") mittels der seinem Mantel zuge-
ordneten Aufnahmenuten (22) formschliissig
festgelegten und positionierten Messerblatter (3)
Offnungen (23) aufweisen, die von im Formnest
noch fliissigen Material des umhiillenden Kunst-
stoffkorpers (14”) durchdrungen werden.

8. Messerblock nach wenigstens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der metallische Kern (13, 13") beim
Fertigungsprozess im Formnest nach dem Spritz-
vorgang in den eine konzentrische Axialbohrung
aufweisenden Kunststoffkorper (14, 14’) einge-
presst wird.

Claims

1. A cutter assembly (2, 2’, 2"} for dry shaving
apparatus, including cutter blades (3) of circular
circumference arranged on a carrier transversely to
its longitudinal axis (y), characterized in that the
cutter blades (3) are received by a cylindrical
metal-plastic carrier (15, 15’, 15”") comprising a
metallic core (13, 13’, 13") and a cylindrical plas-
tic body (14, 14', 14"} encasing it closely and
forming a compact unit therewith.

2. A cutter assembly as claimed in claim 1,
characterized in that the cutter biades (3) are an-
chored in the metallic core (13"”) of the metal-
plastic carrier (15") by retaining means (grooves
22) arranged on the core circumference at
predetermined relative distances.

3. A cutter assembly as claimed in claim 1,
characterized in that the cutter blades (3) have
their concentric inner edges (16) directly seated
on the metallic core (13) of the metal-plastic car-
rier (15) and are positioned thereon in a mold serv-
ing for the manufacture of the cutter assembly (2)
before the material forming the plastic body (14) is
injection-molded around the core (13).

4, A cutter assembly as claimed in claim 1, 2 or
3, characterized in that the cutter blades (3) are
provided with preferably cloverleaf cutouts (17)
arranged symmetrically to their concentric inner
edges (16).

5. A cutter assembly as claimed in claim 1, 2 or
3, characterized in that the metallic core (13') is
configured as a profiled bar of polygonal cross
section having longitudinal grooves (21)
throughout its length, its ribs (20) corresponding
with the inner edges (16) of the cutter blades (3).

6. A cutter assembly as claimed inclaim 1,2 and
4, characterized in that the metallic core (13") of
the cutter assembly (2") is formed of a tube having
on its circumferential surface equidistantly spaced
annular mounting grooves (22) for insertion and
positioning of the individual cutter blades (3).

7. A cutter assembly as claimed in claim 6,
characterized in that the cutter blades (3) posi-
tioned in, and located in positive engagement
with, the mounting grooves (22) provided on the
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circumferential surface of the tubular metallic core
(13”) have openings (23) which in the mold are
penetrated by the still liquid material of the plastic
body (14") encasing said tube.

8. Acutterassembly as claimed in at least one of
the preceding claims, characterized in that the
metallic core (13, 13’) is manufactured in the mold
after the injection-molding process by being
pressed into the plastic body (14, 14’) having a
concentric axial bore.

Revendications

1. Blocde couteaux (2, 2', 2") pourrasoirs a sec
avec des lames de couteaux (3) a pourtour circu-
laire disposées sur un support transversalement 3
son axe longitudinal (y), caractérisé en ce que les
lames de couteaux (3) sont supportées par un sup-
port en matiére plastique-métal cylindrique (15,
15', 16”), qui comprend une ame métailique (13,
13',13") et un corps en matiére plastique cylindri-
que (14, 14', 14") I'enrobant étroitement et for-
mant avec celui-ci une unité compacte.

2. Bloc de couteaux selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les lames de couteaux (3)
sont ancrées dans |'ame métallique (13") du sup-
port en matiére plastique-métal (15”) a I'aide de
moyens de réception (rainures 22) aménagés du
cOté du pourtour et disposés avec des intervalles
prédéterminés entre eux.

3. Bloc de couteaux selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les lames de couteaux (3)
sont directement appuyées sur I'ame métallique
(13) du support en matiére plastique-métal (15)
au moyen des bords intérieurs concentriques dont
ils sont munis et sont positionnées sur celui-ci
dans un nid de formage servant a la fabrication du
bloc de couteaux (2) avant I'enrobage par injec-
tion de I'ame (13) avec la matiére constituant le
corps en matiére plastique (14).

4. Bloc de couteaux selon la revendication 1, 2
ou 3, caractérisé en ce que les lames de couteaux
(3) présentent des échancrures (17), de préfé-
rence en forme de feuilles de tréfle, disposées sy-
métriqguement par rapport a leurs bords inférieurs
(16) concentriques.

5. Bloc de couteaux selon la revendication 1, 2
ou 3, caractérisé en ce que I'ame métallique (13")
est congue sous forme d’une barre profilée dont la
section présente plusieurs arétes avec des dépres-
sions longitudinales (21) continues dont les ner-
vures (20) sont en rapport avec les bords intérieurs
(16) des lames de couteaux (3).

6. Bloc de couteaux selon les revendications 1,
2 et 4, caractérisé en ce que |'dme métallique (13")
du bloc de couteaux (2") est constituée par un
tube dont I'enveloppe présente des rainures de ré-
ception (22) annulaires disposées 3 intervalles
toujours égaux pour la mise en place et le position-
nement des différentes lames de couteaux (3).

7. Bloc de couteaux selon la revendication 6,
caractérisé en ce que les lames de couteaux fixées
par effet de liaison mécanique et positionnées
dans I'dme métallique (13") de forme tubulaire au
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moyen des rainures de réception (22) aménagées
dans son enveloppe présentent des ouvertures qui
sont traversées dans un nid de formage par la ma-
tiére encore liquide du corps en matiére plastique
(14’") enrobant le tube.

8. Bloc de couteaux selon I'une au moins des
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revendications qui précédent, caractérisé en ce
que "dme métallique (13, 13’) est, lors du proces-
sus de fabrication dans un nid de formage, enfon-
cée aprés |'opération d’injection dans le corps en
matiére plastique (14, 14’) présentant un alésage
axial concentrique.
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