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(57)  Eine Schaberklinge (2), insbesondere fiir eine
Maschine zur Herstellung oder Veredelung einer Faser-
stoffbahn, istdadurch gekennzeichnet, dass die Scha-
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berklinge (2) als endlose Schaberklinge (2) ausgebildet
ist, welche in definierten Abstanden entlang ihrer Erstrek-
kungsrichtung Sollbruchstellen (3) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schaberklinge, ins-
besondere zur Verwendung in einer Maschine zur Her-
stellung oder Veredelung einer Faserstoffbahn, und ein
Verfahren zur Aufrollung einer Schaberklinge zur Ver-
packung sowie ein Verfahren zur Entnahme der Schab-
erklinge aus einer Verpackung.

[0002] Schaberklingen werden nach ihrer Herstellung
als Endloshalbzeug in sogenannten Coils aufgewickelt,
versandt und gelagert. Dabei befinden sich immer meh-
rere Schaberklingen der gleichen L&énge in einem Caoil.
Das Aufwickeln von Schaberklingen erfolgt bislang so,
dass die Schaberklingen in der gewiinschten Lange zu-
rechtgeschnitten werden und an ihren beiden Enden mit
einem oder mehreren Léchern versehen werden. Die L6-
cher von zwei benachbarten Klingen werden mittels Ka-
belbindern verbunden, so dass eine lange Reihe anein-
ander geketteter Schaberklingen entsteht. Zur Lagerung
werden die Coils in einem Karton verpackt, der mit einem
Schlitzversehenist, aus dem die Klingen herausgezogen
werden kénnen. Kommt man zu der mit Kabelbinder ver-
bundenen Stelle, muss der Kabelbinder durchtrennt wer-
den; die Klinge kann danach zu ihrem Einsatzort in der
Papiermaschine gebracht werden.

[0003] Nachteilig bei diesem System ist der erhéhte
Arbeitsaufwand einerseits bei der Herstellung der Scha-
berklingen-Ketten durch das Schneiden in einzelne Klin-
gen, das Einfadeln und Verbinden der Kabelbinder und
andererseits beim Auspacken aus dem Karton dadurch,
dass die Kabelbinder wieder durchtrennt werden mis-
sen. Dazu bedarf es eines zusatzlichen Werkzeuges und
zusétzlicher Zeit. AulRerdem besteht die Gefahr, dass
sich die Kabelbinder beim Herausziehen der Schaber-
klinge aus dem Karton verfangen oder die Schaberklin-
gen durch die Kabelbinder beschadigt werden.

[0004] Es ist dementsprechend Aufgabe der Erfin-
dung, eine Schaberklinge anzugeben, welche die ge-
nannten Nachteile vermeidet und eine einfache Herstel-
lung und Handhabung der Schaberklingen ermdglicht.
[0005] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale der Anspruchs 1, 9 und 10 geldst.

[0006] Dabei ist vorgesehen, dass die Schaberklinge
als endlose Schaberklinge ausgebildet ist, welche in de-
finierten Abstanden entlang ihrer Erstreckungsrichtung
Sollbruchstellen aufweist.

[0007] Die Schaberklinge muss dadurch vorteilhafter-
weise nicht erst in einzelne kiirzere Abschnitte entspre-
chend der gewiinschten Lange zerschnitten werden, die
dann mihsam wieder mit Kabelbindern verbunden wer-
den. Diese beiden Arbeitsschritte kbnnen vollstandig ent-
fallen. Statt dessen wird die Schaberklinge an der Soll-
bruchstelle handisch geknickt und dadurch von der End-
losrolle getrennt, wodurch sich die Entnahme der Scha-
berklingen aus dem Karton vereinfacht. Weiterhin wer-
den die Schaberklingen durch die Vermeidung der Ver-
wendung von Kabelbindern geschont.

[0008] Von Vorteil ist auch die einfache Herstellung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einer erfindungsgemafen Schaberklinge durch Herstel-
len einer endlosen Schaberklinge, Anbringen von Soll-
bruchstellen in definierten Absténden entlang der Er-
streckungsrichtung der Schaberklinge, Aufwickeln der
Schaberklinge zu einer Rolle, und Verpacken der Rolle
in einer Verpackung.

[0009] Die Erfindung erméglichtferner eine besonders
einfache Handhabung bei der Entnahme einer Schaber-
klinge aus einer Verpackung durch Herausziehen der
Schaberklinge aus einer Entnahme6ffnung der Verpak-
kung bis zu einer in der Schaberklinge ausgebildeten
Sollbruchstelle, und Abknicken der Schaberklinge an der
Sollbruchstelle bis zur vollstandigen Abtrennung eines
Abschnittes von der endlosen Schaberklinge.

[0010] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus den Unteransprichen.

[0011] Vorteilhafterweise kénnen die Sollbruchstellen
in Form von seitlichen, auch oberflachlichen Einkerbun-
gen quer zur Langsrichtung der Schaberklinge oder
durch Atzungen, Anritzungen, Einfrasungen oder Vertie-
fungen, welche sich zumindest teilweise quer uber die
Oberflache der Schaberklinge erstrecken, ausgebildet
sein. Durch die verschiedenen Bearbeitungsmethoden
kénnen fiir jedes gangige Schaberklingenmaterial Soll-
bruchstellen erzeugt werden.

[0012] GemalR einer weitern vorteilhaften Ausfih-
rungsform kénnen die Sollbruchstellen in Form von die
Schaberklinge zumindest teilweise durchdringenden
Perforationen oder Offnungen ausgefiihrt sein. Derartige
Sollbruchstellen sind einfach herstellbar und zuverlassig
trennbar.

[0013] Bevorzugt kénnen die Perforationen oder Off-
nungen der Sollbruchstellen in Langlochform oder rund,
oval oder langsrechteckig ausgebildet sein. Auch meh-
reckige Formen oder eine Lochung in Form eines Schrift-
zuges wie beispielsweise ein Firmenname sind denkbar.
[0014] Sofern die Sollbruchstellen in Form langloch-
formiger oder langsrechteckiger Perforationen oder Off-
nungen vorgesehen sind, kdnnen diese vorteilhafterwei-
se in einem Winkel von ungefahr 90° zur Langserstrek-
kung der Schaberklinge eingebracht sein.

[0015] Besonders bevorzugt kdénnen verschiedene
Formen der Materialschwachung zur Herstellung von
Sollbruchstellen miteinander kombiniert werden, z.B.
Langlécher mit einer zuséatzlichen die Langlécher verbin-
denden Einkerbung quer zur Erstreckungsrichtung der
Schaberklinge, so dass auch bei groRen Materialstarken
eine besonders zuverlassige Abtrennung der Abschnitte
mdglich ist.

[0016] Vorteilhaftistweiterhin, dass die Schaberklinge
aus Metall, insbesondere Stahl, oder faserverstarktem
Kunststoff, insbesondere mit Glas- und/oder Kohlefaser
verstarktem Kunststoff, aus thermoplastischen Grund-
materialien wie Polypropylen, Polyethylen, Polyamid,
oder aus Hochleistungsthermoplasten wie Polyethere-
therketon oder Polyphenylensulfid, aus Duroplastmate-
rialien wie Cyanatesterharzen, Phenol-Formaldehyd-
Harzen wie Epoxydharzen, Polyurethanharzen oder Sin-
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termaterialien oder Grafit oder aus Mischungen daraus
bestehen kann und somit alle gangigen Schaberklingen
den erfindungsgeméfRen Maf3nahmen zugéanglich sind.
[0017] Auch eine Beschichtung aus Keramik und/oder
Metall aufweisende Schaberklingen kénnen vorteilhaf-
terweise mit erfindungsgemalfien Sollbruchstellen verse-
hen werden. Hierbei seien insbesondere Hartmetalle ge-
nannt, welche durch thermische Beschichtungsverfah-
ren aufgebracht werden.

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Figuren naher beschrieben. In den Figuren zei-
gen:

Fig. 1 eine stark schematisierte Darstellung einer
zum Transportoder zur Lagerung zu einer Rolle
aufgerollten Schaberklinge,

Fig. 2  eine schematisierte Aufsicht auf eine ausgeroll-
te Schaberklinge mit erfindungsgemafien Soll-
bruchstellen, und

Fig. 3  eine vergréRerte Aufsicht auf eine der Soll-
bruchstellen gemaR Fig. 2.

[0019] Fig. 1zeigtin stark schematisierter Darstellung
eine zu einer Rolle 1 oder auch "Coil" aufgerollte, endlose
Schaberklinge 2, welche bereits gebrauchsfertig vorbe-
reitet, aber noch nicht auf die Einsatzlange abgeléngtist.
Derartige Rollen 1 werden in einem flachen Transport-
karton transportiert und gelagert.

[0020] Gewdhnlich befinden sich mehrere Schaber-
klingen 2 der gleichen Lange in einer Rolle 1. Diese kon-
nen entweder einzeln in der Verpackung liegen, was je-
doch die Entnahme erschwert, oder aber an ihren beiden
Enden miteinem Loch versehen werden, um miteinander
zu einer Reihe aneinandergeketteter Schaberklingen 2
verbunden zu werden. Zur Lagerung werden die Rollen
1 in einen Karton verpackt, der mit einem Schlitz verse-
hen ist, aus dem die Schaberklinge 2 herausgezogen
werden kann. Kommt man zu der mit Kabelbinder ver-
bundenen Stelle, muss der Kabelbinder durchtrennt wer-
den; die Schaberklinge 2 kann danach zu ihrem Einsatz-
ort z.B. in einer Papiermaschine gebracht werden.
[0021] Die erfindungsgemafiie Schaberklinge 2 weist
demgegeniber an definierten Stellen, deren Abstand
durch die benétigte Lange der Schaberklinge 1 bestimmt
wird, Sollbruchstellen 3 in Form von Materialschwéachun-
gen auf, die ein Abbrechen der Schaberklinge 1 ermég-
lichen, wie aus den Figuren 2 und 3 ersichtlich. Die Soll-
bruchstellen 3 sind dabei an den gleichen Stellen ange-
ordnet, an denen sonst die Schaberklinge 2 in einzelne
Abschnitte 4 getrennt und diese durch Kabelbinder wie-
der miteinander verbunden wurden.

[0022] Durch das Anbringen der Sollbruchstellen 3 er-
spart man sich die Arbeitsschritte des Schneidens und
Wiederverbindens der Abschnitte 4 mit den Kabelbin-
dern. Die endlose Schaberklinge 1 mit den Sollbruchstel-
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len 3 wird dann wie gewohnt aufgewickelt und in Karton
verpackt und kann wie tblich durch einen Schlitz im Kar-
ton wieder entnommen werden. Dabei muss man nun
nicht mehr den Kabelbinder zwischen zwei Abschnitten
4 durchtrennen, sondern kann die Schaberklinge 2 ein-
fach per Hand an der Stelle der Materialschwéachung
durchbrechen. Dieses Vorgehenist zeitsparend und man
bendtigt kein zusétzliches Werkzeug. AuRerdem werden
alle Probleme, die durch das Vorhandensein der Kabel-
binder in der Rolle 1 hervorgerufen werden kdnnen, wie
Verfangen im Karton oder Beschadigungen der Schab-
erklingen 2, ausgeschaltet.

[0023] Zur Anwendung kann die Erfindung fur alle be-
kannten Klingenmaterialien kommen. Die unterschiedli-
chen Materialien wie Metalle, insbesondere Stahl, faser-
verstarkte Kunststoffe, insbesondere mit Glas- und/oder
Kohlefaser verstarkte Kunststoffe, thermoplastische
Grundmaterialien wie Polypropylen, Polyethylen, Poly-
amid, Hochleistungsthermoplaste wie Polyetheretherke-
ton oder Polyphenylensulfid, Duroplastmaterialien wie
Cyanatesterharze, Phenol-Formaldehyd-Harze wie z.B.
Epoxydharze, Polyurethanharze oder auch Sintermate-
rialien oder Grafit oder Mischungen aus zwei oder meh-
reren der genannten Materialien sind alle gleichermaf3en
bei entsprechender Adaptierung der Materialschwé-
chung zur Anwendung der Erfindung geeignet. Desglei-
chen sind die erfindungsgemaRen MalRnahmen auch fir
mit Keramiken oder Metallen, insbesondere Hartmetal-
len beispielsweise durch thermische Verfahren be-
schichtete Schaberklingen 2 zugénglich.

[0024] Die Art und Form der Sollbruchstellen 3 kann
je nach Material der Schaberklinge 2 variieren. Eine voll-
sténdige, das Material durchdringende Lochung ist nicht
notwendig, wo die Materialeigenschaften der Schaber-
klinge 2 dies zulassen. Die Materialschwéachung fir die
Sollbruchstellen 3 kann dann beispielsweise in Form von
seitlichen Einkerbungen quer zur L&ngsrichtung der
Schaberklinge 2, durch Atzungen, Anritzungen, Einfra-
sungen oder Vertiefungen, welche sich zumindest teil-
weise quer Uber die Oberflache der Schaberklinge 2 er-
strecken, oder dhnliche Verfahren eingebracht werden.
[0025] Bevorzugt sind die Sollbruchstellen 3 in Form
von Perforationen ausgebildet, so dass eine teilweise
oder vollstandige Lochung des Materials der Schaber-
klinge 2 vorliegt. In jedem Fall wird das Materialgeflige
an der zu trennenden Stelle derart geschwacht, dass ein
Trennen der Schaberklinge 2 in einzelne Abschnitte 4
handisch méglich ist.

[0026] Sind die Sollbruchstellen 3 als Perforationen
ausgebildet, ist eine Langlochform fiir die Offnungen be-
vorzugt, wobei diese beispielsweise im einem Winkel von
ungefahr 90° zur Langserstreckung der Schaberklinge 2
eingebracht sind. Es sind jedoch auch andere Formen
von Offnungen méglich, beispielsweise rund, oval oder
langsrechteckig (wie in Fig. 2 und 3 dargestellt). Die An-
zahlund die Absténde der die Sollbruchstelle 3 bildenden
Offnungen sind dabei von der Materialdicke sowie dem
Elastizitatsmodul abhangig.
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[0027] Die Perforationen kénnen auch mit anderen
Materialschwachungsvarianten kombiniert werden, bei-
spielsweise mit einer zusatzlichen Einfrasung, welche
die Perforationen verbindet und das Brechen der Scha-
berklinge 2 erleichtert.

[0028] Die Sollbruchstellen 3 kbnnen maschinell oder
per Hand mittels geeigneter Werkzeuge wie Stanzma-
schine, Frase, Trennsage, Trennschere oder durch At-
zen, Laserschneiden oder &hnliche Verfahren in die
Schaberklinge 2 eingebracht werden.

Patentanspriiche

1. Schaberklinge, insbesondere fiir eine Maschine zur
Herstellung oder Veredelung einer Faserstoffbahn,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schaberklinge
(2) als endlose Schaberklinge (2) ausgebildet ist,
welche in definierten Abstédnden entlang ihrer Er-
streckungsrichtung Sollbruchstellen (3) aufweist.

2. Schaberklinge nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sollbruchstellen (3) in Form von
seitlichen Einkerbungen quer zur Langsrichtung der
Schaberklinge (2) oder durch Atzungen, Anritzun-
gen, Einfrasungen oder Vertiefungen, welche sich
zumindest teilweise quer Uber die Oberflache der
Schaberklinge (2) erstrecken, ausgebildet sind.

3. Schaberklinge nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sollbruchstellen (3) in Form von
die Schaberklinge (2) zumindest teilweise durchdrin-
genden Perforationen oder Offnungen ausgefiihrt
sind.

4. Schaberklinge nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Perforationen oder Offnungen
der Sollbruchstellen (3) in Langlochform oder rund,
oval, langsrechteckig oder mehreckig ausgebildet
sind.

5. Schaberklinge nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Perforationen in Form eines
Schriftzuges ausgebildet sind.

6. Schaberklinge nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die langlochférmigen oder
langsrechteckigen Perforationen oder Offnungen
der Sollbruchstellen (3) in einem Winkel von unge-
fahr 90° zur Langserstreckung der Schaberklinge (2)
eingebracht sind.

7. Schaberklinge nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass verschiedene For-
men der Materialschwachung zur Herstellung von
Sollbruchstellen (3) miteinander kombinierbar sind.

8. Schaberklinge nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet, dass die Schaberklinge
(2) aus Metall, insbesondere Stahl, oder faserver-
starktem Kunststoff, insbesondere mit Glas- und/
oder Kohlefaser verstarktem Kunststoff, oder aus
thermoplastischen Grundmaterialien wie Polypropy-
len, Polyethylen, Polyamid, oder aus Hochleistungs-
thermoplasten wie Polyetheretherketon oder Poly-
phenylensulfid oder aus Duroplastmaterialien wie
Cyanatesterharzen, Phenol-Formaldehyd-Harzen
wie Epoxydharzen, Polyurethanharzen oder Sinter-
materialien oder Grafit oder aus Mischungen daraus
besteht.

Schaberklinge nach einem der Anspriche 1 his 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schaberklinge
(2) eine Beschichtung aus Keramik und/oder Metall,
insbesondere durch ein thermisches Beschich-
tungsverfahren aufgebrachtes Hartmetall, aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Schaberklinge nach
einem der vorherigen Anspriiche, gekennzeichnet
durch die folgenden Verfahrensschritte:

- Herstellen einer endlosen Schaberklinge (2)
- Anbringen von Sollbruchstellen (3) in definier-
ten Abstdnden entlang der Erstreckungsrich-
tung der Schaberklinge (2), und

- Aufwickeln der Schaberklinge (2) zu einer Rolle
(1), und

- Verpacken der Rolle (1) in einer Verpackung.

Verfahren zur Entnahme einer Schaberklinge nach
einem der vorherigen Anspriiche aus einer Verpak-
kung, gekennzeichnet durch die folgenden Verfah-
rensschritte:

- Herausziehen der Schaberklinge (2) aus einer
Entnahmed6ffnung der Verpackung bis zu einer
in der Schaberklinge (2) ausgebildeten Soll-
bruchstelle (3), und

- Abknicken der Schaberklinge (2) an der Soll-
bruchstelle (3) bis zur vollstandigen Abtrennung
eines Abschnittes (4) von der endlosen Schab-
erklinge (2).
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