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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Scheren, die jeweils eine erste Klinge und
eine zweite Klinge aufweisen, die durch ein Befesti-
gungselement rotierbar miteinander verbunden sind, so-
wie eine Kombination aus mindestens zwei derartigen
Scheren.

[0002] Scheren aus dem Stand der Technik sind aus
der US-A1-2010/0083509 und der FR-A1-3067958 be-
kannt.

[0003] Die beiden Klingen einer Schere sind durch ein
Befestigungselement, meist in Form einer Schraube
oder einer Niete, rotierbar miteinander verbunden. Jede
Klinge weist ein vorderes Ende und ein dem vorderen
Ende gegenuberliegendes riickwartiges Ende auf. Ein
vorderer Teil jeder Klinge erstreckt sich zu dem vorderen
Ende hin und bildet ein schneidendes Element. Ein riick-
wartiger Teil jeder Klinge erstreckt sich zu dem riickwar-
tigen Ende hin und ist zum Tragen eines Griffs vorgese-
hen, der beispielsweise als Kunststoff-Spritzgussele-
ment an den riickwartigen Teil angespritzt oder aufge-
steckt werden kann. Derriickwartige Teil weist meisteine
Gangstelle auf, an der die beiden Klingen beim Rotieren
um das Befestigungselement aneinander reiben. Der
rickwartige Teil, an dem der Kunststoffgriff angebracht
wird, wird als Erl bezeichnet.

[0004] Die Ausgestaltung der Gangstelle beeinflusst
das Schneidverhalten und die Leichtgangigkeit der
Schere. Die Ausformung und Position der Erle beeinflus-
sen den Stand der einzelnen Griffe zueinander und damit
die Ergonomie der Schere. Herkdmmlicherweise sind je
nach GréRe und Anwendungszweck der Schere unter-
schiedliche Ausgestaltungen des riickwartigen Teils tb-
lich, insbesondere weil die Klingen meist einzeln herge-
stellt und geschliffen werden. Verschieden ausgepragte
Gangstellen bewirken unterschiedliches Schneidverhal-
ten der Scheren. Entsprechend wirken sich verschieden
ausgepragte Erle auf das Anbringen des Giriffs aus. In-
folgedessen sind beim Herstellen der Scheren manuelle
Nacharbeiten erforderlich, wie auch unterschiedliche
Werkstlickaufnahmen im weiteren Produktionsprozess,
wie z.B. in dem Spritzguss-Werkzeug und bei den
Schleifprozessen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Verfahren zum Herstellen von Scheren be-
reitzustellen sowie leichter herstellbare Scheren zu
schaffen.

[0006] Das erfindungsgemale Verfahren ist definiert
durch die Merkmale von Patentanspruch 1. Die erfin-
dungsgemalie Kombination aus mindestens zwei Sche-
ren ist definiert durch die Merkmale von Patentanspruch
3.

[0007] Erfindungsgemal werden der vordere Teil der
ersten Klinge mindestens einer ersten Schere und der
vordere Teil der ersten Klinge mindestens einer zweiten
Schere verschieden ausgebildet, wahrend der riickwar-
tige Teil der ersten Klinge der ersten Schere und der
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rickwartige Teil der ersten Klinge der zweiten Schere
identisch ausgebildet werden. Bei Scheren mit verschie-
den ausgebildeten vorderen Teilen bzw. schneidenden
Elementen werden also die riickwartigen Teile der je-
weils ersten Klinge der ersten und der zweiten Schere
identisch ausgebildet. Dabei kénnen die rickwartigen
Teile und insbesondere die Erle der ersten und zweiten
Klinge einer Schere unterschiedlich ausgebildet sein, so-
lange die Gangstellen aufeinander reiben. Dadurch wer-
den auch asymmetrische Griffformen mdglich. Dadurch
kénnen Scheren mit fir verschiedene Anwendungszwe-
cke verschieden ausgepragten schneidenden Elemen-
ten an ihren riickwartigen Teilen mit den gleichen Griffen
versehen werden und/oder mit reproduzierbar gleichem
Schneidverhalten bei gleich ausgepragten Gangstellen
geschaffen werden.

[0008] Erfindungsgemal werden dabei auch der vor-
dere Teil der zweiten Klinge der ersten Schere und der
vordere Teil der zweiten Klinge der zweiten Schere ver-
schieden ausgebildet, wahrend der riickwartige Teil der
zweiten Klinge der ersten Schere und der riickwartige
Teil der zweiten Klinge der zweiten Schere identisch aus-
gebildet werden. Dabei werden dann also auch die riick-
wartigen Teile der jeweils zweiten Klinge der ersten und
zweiten Schere identisch ausgebildet, wahrend die vor-
deren Teile der jeweils zweiten Klinge der ersten und
zweiten Schere verschieden ausgebildet sind. Erfin-
dungsgemal sind dabei die Erle der jeweils ersten Klin-
gen beider Scheren sowie die Erle der jeweils zweiten
Klingen beider Scheren gleich ausgebildet.

[0009] Der vordere Teil erstreckt sich von dem Befes-
tigungselement bis zu dem vorderen Ende hin. Entspre-
chend erstreckt sich der riickwéartige Teil von dem Be-
festigungselement bis zu dem riickwartigen Ende hin.
[0010] Bei dem vorderen Teil jeder Klinge handelt es
sich im Sinne der Erfindung um einen sich zum vorderen
Ende der Klinge hin erstreckenden Abschnitt der Klinge.
Dies kann beispielsweise der gesamte Klingenabschnitt
von dem Befestigungselement bis hin zum vorderen En-
de der Klinge oder lediglich ein Teilabschnitt davon sein.
Entsprechend ist mit dem riickwartigen Teil ein Abschnitt
der Klinge gemeint, der sich zu deren riickwartigem Ende
hin erstreckt. Der riickwartige Teil kann der gesamte Klin-
genabschnitt vom Befestigungselement bis hin zum
rickwartigen Ende oder auch nur ein Teilabschnitt davon
sein. Entscheidend ist also, dass ein zum Anbringen ei-
nes Griffs ausgebildeter rickwartiger Abschnitt der ers-
ten Klinge der ersten Schere und ein entsprechender Ab-
schnitt der ersten Klinge der zweiten Schere und ggf.
moglicher weiterer Scheren identisch ausgebildet sind,
um bei mehreren Scheren mit verschiedenen Klingen
bzw. schneidenden Elementen deren Herstellung zu er-
leichtern, indem Griffe mit denselben Werkzeugen an
den identischen Abschnitten der jeweiligen Klingen an-
gebracht werden kénnen.

[0011] BeidererstenKlinge kann es sich um die obere
Klinge oder um die untere Klinge der jeweiligen Schere
handeln. Entscheidend ist, dass es sich bei der zweiten
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Klinge um die jeweils andere Klinge der betreffenden
Schere handelt. Die zweite Klinge ist also die untere Klin-
ge, wenn es sich bei der ersten Klinge um die obere Klin-
ge handelt. Entsprechend ist die zweite Klinge die obere
Klinge, wenn es sich bei der ersten Klinge um die untere
Klinge jeder Schere handelt.

[0012] Derriickwartige Teilweisteinen Erlauf, derzum
Anbringen eines Griffs ausgebildetist, z.B. durch Ansprit-
zen oder Aufstecken eines Kunststoffgriffs oder durch
Anschmieden, Anschweil3en oder Ansintern eines Griffs.
Der Erl der ersten Klinge der ersten Schere wird dabei
identisch zu dem Erl derersten Klinge der zweiten Schere
ausgebildet. Erfindungsgemal ist der Erl der zweiten
Klinge der ersten Schere identisch zu dem Erl der zweiten
Klinge der zweiten Schere ausgebildet.

[0013] Der ruckwartige Teil jeder Klinge kann eine
Gangstelle aufweisen, wobei die Gangstelle der ersten
Klinge und die Gangstelle der zweiten Klinge jeder Sche-
re beim gegeneinander Rotieren der beiden Klingen auf-
einanderreiben. Vorzugsweise wird dabei die Gangstelle
der ersten Klinge der ersten Schere identisch zu der
Gangstelle der ersten Klinge der zweiten Schere ausge-
bildetund/oder die Gangstelle der zweiten Klinge der ers-
ten Schere identisch zu der Gangstelle der zweiten Klin-
ge der zweiten Schere ausgebildet.

[0014] Des Weiteren bezieht sich die Erfindung auf ei-
ne Kombination aus mindestens zwei Scheren, wie de-
finiert durch die Merkmale von Patentanspruch 3.
[0015] Im Folgenden wird anhand der Figuren ein Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine erste Schere,

Fig. 2 die beiden Klingen der ersten Schere,

Fig. 3  eine zweite Schere,

Fig. 4 die beiden Klingen der zweiten Schere,

Fig. 5 eine dritte Schere und

Fig. 6  die beiden Klingen der dritten Schere.

[0016] Jede der drei dargestellten Scheren 12, 14, 16

des in den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
weist zwei Klingen 18, 20 auf, die jeweils durch ein in
den Figuren nicht dargestelltes Befestigungselement in
Form z.B. einer Schraube miteinander verbunden wer-
den. Das Befestigungselement wird dabei durch die bei-
den in den Figuren dargestellten Befestigungslocher 22
befestigt, z.B. geschraubt, wobei die beiden Klingen 18,
20 im befestigten, verbundenen Zustand gegeneinander
rotierbar sind.

[0017] Jede der beiden Klingen 18, 20 jeder Schere
weist ein vorderes Ende 24 und ein dem vorderen Ende
24 gegeniberliegendes rickwartiges Ende 26 auf. Von
dem vorderen Ende 24 bis zu der Befestigungsoffnung
22 erstreckt sich ein vorderer Teil 28 jeder Klinge. Von
der Befestigungsoffnung 22 bis zum riickwartigen Ende
26 erstreckt sich ein riickwartiger Teil 30 jeder Klinge 18,
20. Jeder ruckwartige Teil 30 weist eine Gangstelle 32
und einen Erl 34 auf. Die Gangstellen 32 der beiden Klin-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gen 18, 20 jeder Schere 12, 14, 16 sind so ausgebildet
und angeordnet, dass sie beim gegeneinander Rotieren
der beiden Klingen 18, 20 aufeinander reiben.

[0018] Der Erl 34 ist der zwischen der Gangstelle 32
und dem riickwartigen Ende 26 verlaufende Abschnitt
jeder Klinge 18, 20 und weist eine vergleichsweise ge-
ringe Breite und eine Form auf, die das Anbringen eines
Griffs 36, z.B. durch Anspritzen eines Kunststoffgriffs,
ermdglicht. Hierzu ist der Erl 34 jeder Klinge 18, 20 mit
einer Einbuchtung 40 versehen, die ein Abrutschen des
angebrachten Griffes 36 verhindert. Andere Ausbildun-
gen der Form der Erle 34 der Klingen 18, 20, die ein
geeignetes Anbringen eines Griffs 36 ermdglichen, bei
dem ein Abrutschen des Griffs 36 verhindert wird, sind
ebenfalls denkbar.

[0019] Inden Figuren ist erkennbar, dass die vorderen
Abschnitte 28 der Klingen 18, 20 jeder Schere 12, 14, 16
verschieden ausgebildet sind. Die vorderen Abschnitte
28 der ersten Schere 12 sind zu den vorderen Enden 24
hin spitz zulaufend und mit nahezu geraden Kanten aus-
gebildet. Die vorderen Abschnitte 28 der zweiten Schere
14 sind im Bereich der vorderen Enden 24 abgerundet
ausgebildet. Die vorderen Abschnitte 28 der dritten Sche-
re 16 sind zu den vorderen Enden 24 hin spitz zulaufend
und mit gekrimmten Kanten ausgebildet.

[0020] Im Gegensatz dazu sind die riickwartigen Teile
30 der Klingen 18, 20 jeder der drei Scheren 12, 14, 16
identisch ausgebildet. Dadurch sind auch die Gangstel-
len 32 und die Erle 34 identisch. Jede der drei Scheren
12, 14, 16 weist dadurch eine gleiche Reibung und glei-
ches Reibungsverhalten zwischen den Gangstellen auf.
Zudem kénnen dieselben oder gleichartig ausgebildeten
Griffe 36 mit denselben Herstellungsverfahren und den-
selben Herstellungswerkzeugen an die rickwartigen Tei-
le 30 der drei Scheren 12, 14, 16 angefligt werden, z.B.
im Spritzgussverfahren.

[0021] Mit "identisch ausgebildet" ist vorliegend ge-
meint, dass GréRRe, Form, duBere Abmessungen und der
Verlauf der Kontur des aufleren Randes einander ent-
sprechen, also gleich sind. Mit "verschieden ausgebildet"
ist vorliegend hingegen gemeint, dass Grof3e, Form, du-
Rere Abmessungen und/oder die Kontur des aulieren
Randes verschieden sind, also voneinander abweichen.
[0022] Der Schutzumfang der vorliegenden Erfindung
wird durch die angefiigten Anspriiche definiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Scheren (12, 14, 16),
die jeweils eine erste Klinge (18) und eine zweite
Klinge (20) aufweisen, die durch ein Befestigungs-
element (22) rotierbar miteinander verbunden sind,
wobei jede Klinge

ein vorderes Ende (24), ein dem vorderen Ende
gegenuberliegendes rickwartiges Ende (26),
einen vorderen Teil (28), der sich zu dem vor-
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deren Ende (24) hin erstreckt und ein schnei-
dendes Element bildet, und

einen ruckwartigen Teil (30), der sich zu dem
rickwartigen Ende (26) (26) hin erstreckt und
zum Tragen eines Griffs (36) vorgesehen ist,

aufweist, wobei

der vordere Teil (28) der ersten Klinge (18) min-
destens einer ersten Schere (12) und der vor-
dere Teil (28) der ersten Klinge (18) mindestens
einer zweiten Schere (14) verschieden ausge-
bildetwerden, wahrend der riickwartige Teil (30)
der ersten Klinge (18) der ersten Schere und der
rickwartige Teil (30) der ersten Klinge (18) der
zweiten Schere identisch ausgebildet werden,
der vordere Teil (28) der zweiten Klinge (20) der
ersten Schere (12) und der vordere Teil (28) der
zweiten Klinge (20) der zweiten Schere (14) ver-
schieden ausgebildet werden, wahrend der
rickwartige Teil (30) der zweiten Klinge (20) der
ersten Schere (12) und der riickwartige Teil (30)
der zweiten Klinge (20) der zweiten Schere (14)
identisch ausgebildet werden,

sich dervordere Teil (28) von dem Befestigungs-
element bis zu dem vorderen Ende (24) hin und
der riickwartige Teil (30) von dem Befestigungs-
element bis zu dem riickwartigen Ende (26) hin
erstrecken,

der rickwartige Teil einen Erl (34) aufweist, der
zum Anspritzen eines Griffs (36) ausgebildet ist,
wobei der Erl der ersten Klinge (18) der ersten
Schere (12) identisch zu dem Erl (34) der ersten
Klinge (18) der zweiten Schere (14) ausgebildet
wird und der Erl (34) der zweiten Klinge (20) der
ersten Schere (12) identisch zu dem Erl (34) der
zweiten Klinge (20) der zweiten Schere (14) aus-
gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, das
ein Griff (36) an jeden der Erle (34) mit demsel-
ben Herstellungsverfahren und denselben Her-
stellungswerkzeugen zur Herstellung verschie-
dener Scheren (12, 14, 16) im Spritzgussverfah-
ren angespritzt wird, wodurch alle Griffe (36) der
verschiedenen Scheren (12, 14, 16) gleich aus-
gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der riickwartige Teil (30) eine Gang-
stelle (32) aufweist, wobei die Gangstelle der ersten
Klinge (18) und die Gangstelle (32) der zweiten Kilin-
ge (20) jeder Schere (12, 14, 16) beim gegeneinan-
der Rotieren der beiden Klingen (18, 20) aufeinander
reiben, wobei die Gangstelle (32) der ersten Klinge
(18) der ersten Schere (12) identisch zu der Gang-
stelle (32) der ersten Klinge (18) der zweiten Schere
(14) ausgebildet wird und/oder wobei die Gangstelle
(32) der zweiten Klinge (20) der ersten Schere (12)
identisch zu der Gangstelle (32) der zweiten Klinge
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(20) der zweiten Schere (14) ausgebildet wird.

Kombination aus mindestens zwei Scheren (12, 14,
16), hergestellt durch das Verfahren nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, sodass die mindestens
zwei Scheren (12, 14, 16) jeweils eine erste Klinge
(18) und eine zweite Klinge (20) aufweisen, die durch
ein Befestigungselement (22) rotierbar miteinander
verbunden sind, wobei jede Klinge (18, 20)

ein vorderes Ende (24), ein dem vorderen Ende
gegenuberliegendes riickwartiges Ende (26),
einen vorderen Teil (28), der sich zu dem vor-
deren Ende hin erstreckt und ein schneidendes
Element bildet, und

einen ruckwartigen Teil (30), der sich zu dem
rickwartigen Ende hin erstreckt und zum Tra-
gen eines Griffs (36) vorgesehen ist,

aufweist, wobei

der vordere Teil (28) der ersten Klinge (18) min-
destens einer ersten Schere (12) und der vor-
dere Teil (28) der ersten Klinge (18) mindestens
einer zweiten Schere (14) verschieden ausge-
bildet sind, wahrend der riickwartige Teil (30)
der ersten Klinge (18) der ersten Schere (12)
und der riickwartige Teil (30) der ersten Klinge
(18) der zweiten Schere (14) identisch ausge-
bildet sind,

der vordere Teil (28) der zweiten Klinge (20) der
ersten Schere (12) und der vordere Teil (28) der
zweiten Klinge (20) der zweiten Schere (14) ver-
schieden ausgebildet sind, wahrend der riick-
wartige Teil (30) der zweiten Klinge (20) der ers-
ten Schere (12) und der rickwartige Teil (30)
der zweiten Klinge (20) der zweiten Schere (14)
identisch ausgebildet sind,

sich dervordere Teil (28) von dem Befestigungs-
element (22) bis zu dem vorderen Ende (24) hin
und der riickwartige Teil (30) von dem Befesti-
gungselement (22) bis zu dem riickwartigen En-
de (26) hin erstrecken, der riickwartige Teil (30)
einen Erl (34) aufweist, der zum Anspritzen ei-
nes Griffs (36) ausgebildet ist, wobei der Erl (34)
der ersten Klinge (18) der ersten Schere (12)
identisch zu dem Erl (34) der ersten Klinge (18)
der zweiten Schere (14) ausgebildet ist und der
Erl (34) der zweiten Klinge (20) der ersten Sche-
re (12) identisch zu dem Erl (34) der zweiten
Klinge (20) der zweiten Schere (14) ausgebildet
ist, und

ein Griff (36) an jeden der Erle (34) mit demsel-
ben Herstellungsverfahren und denselben Her-
stellungswerkzeugen zur Herstellung verschie-
dener Scheren (12, 14, 16) im Spritzgussverfah-
ren angespritzt ist, wodurch alle Griffe (36) der
verschiedenen Scheren (12, 14, 16) gleich aus-
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gebildet sind.

Kombination nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass der riickwartige
Teil (30) eine Gangstelle (32) aufweist, wobei die
Gangstelle (32) der ersten Klinge (18) und die Gang-
stelle (32) der zweiten Klinge (20) jeder Schere (12,
14, 16) beim gegeneinander Rotieren der beiden
Klingen aufeinander reiben, wobei die Gangstelle
(32) der ersten Klinge (18) der ersten Schere (12)
identisch zu der Gangstelle (32) der ersten Klinge
(18) der zweiten Schere (14) ausgebildet ist
und/oder wobei die Gangstelle (32) der zweiten Klin-
ge (20) derersten Schere (12) identisch zu der Gang-
stelle (32) der zweiten Klinge (20) der zweiten Sche-
re (14) ausgebildet ist.

Claims

A method for manufacturing pairs of scissors (12,
14, 16), each pair comprising a first blade (18) and
a second blade (20), which are rotatably connected
to one another by a fastening element (22), wherein
each blade comprises

a front end (24), a rear end (26) opposite the
front end,

a front portion (28) extending towards the front
end (24) and forming a cutting element, and

a rear portion (30) extending towards the rear
end (26) and provided to support a handle (36),

wherein

the front portion (28) of the first blade (18) of at
least one first pair of scissors (12) and the front
portion (28) of the first blade (18) of at least one
second pair of scissors (14) are designed differ-
ently, whereas the rear portion (30) of the first
blade (18) of the first pair of scissors and the
rear portion (30) of the first blade (18) of the sec-
ond pair of scissors are formed identically,

the front portion (28) of the second blade (20)
of the first pair of scissors (12) and the front por-
tion (28) of the second blade (20) of the second
pair of scissors (14) are formed differently,
whereas the rear portion (30) of the second
blade (20) of the first pair of scissors (12) and
the rear portion (30) of the second blade (20) of
the second pair of scissors (14) are formed iden-
tically,

the front portion (28) extends from the fastening
element (22) up to the front end (24) and the
rear portion (30) extends from the fastening el-
ement (22) up to the rear end (26),

the rear portion comprises a tang (34) designed
for injection molding a handle (36) thereto,
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wherein the tang (34) of the first blade (18) of
the first pair of scissors (12) is formed identically
to the tang (34) of the first blade (18) of the sec-
ond pair of scissors (14) and the tang (34) of the
second blade (20) of the first pair of scissors (12)
is formed identically to the tang (34) of the sec-
ond blade (20) of the second pair of scissors
(14),

characterized in that

a handle (36) is molded in an injection molding
process to each of the tangs (34) using the same
manufacturing method and the same manufac-
turing tools for the manufacture of different pairs
of scissors (12, 14, 16), whereby all handles (36)
of the different pairs of scissors (12, 14, 16) are
formed identically.

The method of claim 1, characterized in that the
rear portion (30) comprises a joint (32), wherein the
joint of the first blade (18) and the joint (32) of the
second blade (20) of each pair of scissors (12, 14,
16) rub on each other when the two blades (18, 20)
are rotated against each other, wherein the joint (32)
of the first blade (18) of the first pair of scissors (12)
is formed identically to the joint (32) of the first blade
(18) of the second pair of scissors (14) and/or the
joint (32) of the second blade (20) of the first pair of
scissors (12) is formed identically to the joint (32) of
the second blade (20) of the second pair of scissors
(14).

A combination of at least two pairs of scissors (12,
14, 16) manufactured by the method according to
one of the preceding claims, so that the at least two
pairs of scissors (12, 14, 16) each comprise a first
blade (18) and a second blade (20), which are rotat-
ably connected to one another by a fastening ele-
ment (22), wherein each blade comprises

a front end (24), a rear end (26) opposite the
front end,

a front portion (28) extending towards the front
end (24) and forming a cutting element, and

a rear portion (30) extending towards the rear
end (26) and provided to support a handle (36),

wherein

the front portion (28) of the first blade (18) of at
least one first pair of scissors (12) and the front
portion (28) of the first blade (18) of at least one
second pair of scissors (14) are designed differ-
ently, whereas the rear portion (30) of the first
blade (18) of the first pair of scissors and the
rear portion (30) of the first blade (18) of the sec-
ond pair of scissors are formed identically,

the front portion (28) of the second blade (20)
of the first pair of scissors (12) and the front por-



9 EP 3 986 680 B1 10

tion (28) of the second blade (20) of the second
pair of scissors (14) are formed differently,
whereas the rear portion (30) of the second
blade (20) of the first pair of scissors (12) and
the rear portion (30) of the second blade (20) of
the second pair of scissors (14) are formed iden-
tically,

the front portion (28) extends from the fastening
element (22) up to the front end (24) and the
rear portion (30) extends from the fastening el-
ement (22) up to the rear end (26),

the rear portion comprises a tang (34) designed
for fastening a handle (36) thereto, wherein the
tang (34) of the first blade (18) of the first pair of
scissors (12) is formed identically to the tang
(34) of the first blade (18) of the second pair of
scissors (14) and the tang (34) of the second
blade (20) of the first pair of scissors (12) is
formed identically to the tang (34) of the second
blade (20) of the second pair of scissors (14),
and

a handle (36) is molded in an injection molding
process to each of the tangs (34) using the same
manufacturing method and the same manufac-
turing tools for the manufacture of different pairs
of scissors (12, 14, 16), whereby all handles (36)
of the different pairs of scissors (12, 14, 16) are
formed identically.

The combination according to the preceding claim,
characterized in that the rear portion (30) compris-
es ajoint (32), wherein the joint of the first blade (18)
and the joint (32) of the second blade (20) of each
pair of scissors (12, 14, 16) rub on each other when
the two blades (18, 20) are rotated against each oth-
er, wherein the joint (32) of the first blade (18) of the
first pair of scissors (12) is designed identically to
the joint (32) of the first blade (18) of the second pair
of scissors (14) and/or the joint (32) of the second
blade (20) of the first pair of scissors (12) is designed
identically to the joint (32) of the second blade (20)
of the second pair of scissors (14).

Revendications

Procédé de fabrication de cisailles (12, 14, 16) qui
comprennent chacune une premiére lame (18) et
une deuxieme lame (20) qui sont reliées l'une a
l'autre de maniere rotative moyennant un élément
de fixation (22), chaque lame comprenant une ex-
trémité avant (24), une extrémité arriére (26) située
a 'opposé de I'extrémité avant,

une partie avant (28) qui s’étend vers I'extrémité
avant (24) et constitue un élément coupant et

une partie arriére (30) qui s’étend vers I'extré-
mité arriere (26) et est destinée a porter une
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poignée (36),

la partie avant (28) de la premiére lame (18) d’au
moins une premiére cisaille (12) et la partie
avant (28) de la premiere lame (18) d’au moins
une deuxiéme cisaille (14) étant formées diffé-
remment alors que la partie arriéere (30) de la
premiere lame (18) de la premiere cisaille et la
partie arriére (30) de la premiére lame (18) de
la deuxiéme cisaille étant formées de fagon
identique,

la partie avant (28) de la deuxieme lame (20) de
la premiére cisaille (12) et la partie avant (28)
de la deuxieme lame (20) de ladeuxiéme cisaille
(14) étant formées différemment alors que la
partie arriere (30) de la deuxiéme lame (20) de
la premiere cisaille (12) et la partie arriere (30)
de la deuxieme lame (20) de ladeuxiéme cisaille
(14) étant formées de facon identique,

la partie avant (28) s’étendant de I'élément de
fixation jusqu’a I'extrémité avant (24) et la partie
arriere (30) s’étendant de I'élément de fixation
jusqu’a I'extrémité arriére (26),

la partie arriere comprenant une soie (34) qui
est formée pour I'injection d’'une poignée (36),
la soie de la premiére lame (18) de la premiere
cisaille (12) étant formée de fagon identique a
la soie (34) de la premiere lame (18) de la
deuxieme cisaille (14) et la soie de la deuxieme
lame (20) de la premiére cisaille (12) étant for-
mée de facon identique a la soie (34) de la
deuxieme lame (20) de la deuxiéme cisaille (14),
caractérisé en ce

qu’une poignée (36) est injectée a chacune des
soies (34) selon le méme procédé de fabrication
et avec les mémes outils de fabrication pour la
fabrication de différentes cisailles (12, 14, 16)
ce par quoi toutes les poignées (36) des diffé-
rentes cisailles (12, 14, 16) sont configurées de
facon identique.

2. Procédé selonlarevendication 1, caractérisé en ce

que la partie arriere (30) comprend une jointure (32),
lajointure de la premiére lame (18) et la jointure (32)
de la deuxieme lame (20) de chaque cisaille (12, 14,
16) frottant I'une sur l'autre lors d’'une rotation de
I'une par rapport a I'autre des deux lames (18, 20),
la jointure (32) de la premiére lame (18) de la pre-
miere cisaille (12) étant formée de facon identique
a la jointure (32) de la premiere lame (18) de la
deuxieme cisaille (14) et/ou la jointure (32) de la
deuxieme lame (20) de la premiére cisaille (12) étant
formée de facon identique a la jointure (32) de la
deuxieme lame (20) de la deuxieéme cisaille (14).

Combinaison d’au moins deux cisailles (12, 14, 16)
fabriquées selon le procédé selon I'une des reven-
dications précédentes, si bien que lesdites au moins
deuxcisailles (12, 14, 16) comprennent chacune une
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premiere lame (18) et une deuxieme lame (20) qui
sont reliées l'une a lautre de maniére rotative
moyennantun élément de fixation (22), chaque lame
(18, 20) comprenant

une extrémité avant (24), une extrémité arriere
(26) située a I'opposé de I'extrémité avant,

une partie avant (28) qui s’étend vers I'extrémité
avant et constitue un élément coupant et

une partie arriére (30) qui s’étend vers I'extré-
mité arriere et est destinée a porter une poignée
(36),

la partie avant (28) de la premiére lame (18) d’au
moins une premiere cisaille (12) et la partie
avant (28) de la premiere lame (18) d’au moins
une deuxiéme cisaille (14) étant formées diffé-
remment alors que la partie arriere (30) de la
premiére lame (18) de la premiere cisaille (12)
et la partie arriére (30) de la premiére lame (18)
de la deuxieéme cisaille (14) étant formées de
fagon identique,

la partie avant (28) de la deuxieme lame (20) de
la premiére cisaille (12) et la partie avant (28)
deladeuxieme lame (20) de la deuxiéme cisaille
(14) étant formées difféeremment alors que la
partie arriere (30) de la deuxiéme lame (20) de
la premiere cisaille (12) et la partie arriére (30)
deladeuxieme lame (20) de la deuxiéme cisaille
(14) étant formées de fagon identique,

la partie avant (28) s’étendant de I'élément de
fixation (22) jusqu’a I'extrémité avant (24) et la
partie arriere (30) s’étendant de I'élément de
fixation (22) jusqu’a I'extrémité arriere (26),

la partie arrieére (30) comprenant une soie (34)
qui est formée pour linjection d’'une poignée
(36), la soie (34) de la premiére lame (18) de la
premiére cisaille (12) étant formée de fagon
identique ala soie (34) de la premiére lame (18)
de la deuxieme cisaille (14) et la soie (34) de la
deuxiéme lame (20) de la premiére cisaille (12)
étant formée de fagon identique a la soie (34)
deladeuxieme lame (20) de la deuxiéme cisaille
(14), et

une poignée (36) étant injectée a chacune des
soies (34) selon le méme procédé de fabrication
et avec les mémes outils de fabrication pour la
fabrication de différentes cisailles (12, 14, 16)
selon le procédé de moulage par injection, ce
par quoi toutes les poignées (36) des différentes
cisailles (12, 14, 16) sont configurées de fagon
identique.

Combinaison selon la revendication précédente, ca-
ractérisée en ce que la partie arriere (30) comprend
une jointure (32), la jointure (32) de la premiére lame
(18) et la jointure (32) de la deuxiéme lame (20) de
chaque cisaille (12, 14, 16) frottant 'une sur 'autre
lors d’'une rotation de I'une par rapport a I'autre des
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deux lames, la jointure (32) de la premiére lame (18)
de la premiere cisaille (12) étant formée de fagon
identique a la jointure (32) de la premiere lame (18)
de la deuxiéme cisaille (14) et/ou la jointure (32) de
la deuxieme lame (20) de la premiere cisaille (12)
étant formée de fagon identique a la jointure (32) de
la deuxieme lame (20) de la deuxiéme cisaille (14).
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