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(54)  Schilblatt zur Bearbeitung von faserigem Material

(57)  Bei einem Schalblatt (1) zur Bearbeitung von
faserigem Material, insbesondere Holz, welches aus
einem durch einen Flachmaterialzuschnitt gebildeten
Rotationskérper besteht, welcher mit zentral angeord-
neten Mitteln zur Befestigung auf einer Antriebswelle
versehen und mit wenigstens zwei seiner Ebene gegen-
Uber seitlich vorspringend angeordneten Schneiden
(2,3) sowie diesen vorgeschalteten Spandurchlassen

ausgestattet ist, wird zur Verallgemeinerung seiner Ver-
wendbarkeit und zugleich zur Verringerung der erfor-
derlichen Herstellungskosten vorgeschlagen, dal® der
Rotationskdérper durch einen eine kreisrunde Grundrif3-
form aufweisenden Blechmaterialzuschnitt gebildet ist
und die Schneiden mit dem Rotationskérper bau-und
materialeinheitlich ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Schalblatt
zur Bearbeitung von faserigem Material, insbesondere
Holz, bestehend aus einem Rotationskdrper aus einem
Flachmaterialzuschnitt, welcher mit zentral angeordne-
ten Mitteln zur Befestigung auf einer Antriebswelle ver-
sehen und mit wenigstens zwei seiner Ebene
gegenlber seitlich vorspringend angeordneten Schnei-
den sowie diesen vorgeschalteten Spandurchlassen
ausgestattet ist.

[0002] Schalblatter der vorgenannten Bauart sind an
sich bekannt und zeichnen sich in charakteristischer
Weise dadurch aus, daf} die Schneiden durch auf den
das Schalblatt bildenden Rotationskorper aufgesetzte
Messer gebildet sind. Die Messer sind dabei Ublicher-
weise mittels Schrauben am Rotationskorper befestigt
was einen erheblichen Herstellungsaufwand fir das
Schalblatt verursacht. Neben dem Nachteil eines
erheblichen Herstellungsaufwandes haftet den her-
kémmlicherweise mit aufgeschraubten Messern ausge-
statteten Schalblattern der weitere Nachteil einer sehr
grofRen Breite an, woraus resultiert, dald sie nur auf spe-
ziell fir den Einsatz solcher Schalblatter gestalteten
Maschinen verwendbar sind.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde ein Schalblatt der eingangs bezeichneten Art
dahingehend zu verbessern, dal® es mit einem ver-
gleichsweise geringen Aufwand herstellbar und auf
gangigen Maschinen, insbesondere Ublichen Kreissa-
gen verwendbar ist.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal im
Wesentlichen dadurch geldst, dal die einseitig dessen
Ebene gegeniber seitlich vorspringend angeordneten
Schneiden der einen Seitenebene des den Trager bil-
denden Rotationskorpers gegentiber um einen Betrag
vorspringen der kleiner ist als der Betrag der Material-
stérke des Rotationskdrpers. Eine solche Ausbildung
eines Schalblattes ermdglicht eine auf das Mal} der
Materialstarke des Rotationskdrpers und das Ausstell-
mal} der Schneiden beschrankte Breite des Schalblat-
tes, mit der Folge dal das Schalblatt auch auf Gblichen
Kreissdgen verwendbar ist. Das fiir die Ausbildung des
Rotationskorpers verwendete Blechmaterial weist dabei
zweckmaRigerweise die Qualitdtsmerkmale eines rost-
freien Stahles auf.

In einer ersten vorteilhaften Verwirklichungsform eines
erfindungsgeméaflen Schélblattes ist vorgesehen, dafl
der Rotationskérper durch einen eine kreisrunde
GrundriRform aufweisenden Blechmaterialzuschnitt
gebildet ist und die Schneiden mit dem Rotationskorper
bau-und materialeinheitlich ausgebildet sind. Aus einer
bau-und materialeinheitlichen Ausbildung der Schnei-
den mit dem Rotationskorper resultiert hauptsachlich
eine vereinfachte Herstellung des Schalblattes in einem
einzigen eine Freischneide- und eine Ausformungs-
malnahme umfassenden Arbeitsvorgang.

[0005] In zweckmaRiger Ausgestaltung dieser ersten
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Verwirklichungsform eines erfindungsgemafen Schal-
blattes ist weiter vorgesehen, dal die Schneiden durch
quer zu dessen Ebene ausgestellte Freischnitte des
Rotationskdrpers gebildet sind. Die die Schneiden bil-
denden Freischnitte sind dabei unter einem flachen
Winkel, insbesondere unter einem Winkel von 10°,
gegen die Ebene des Rotationsk&rpers angestellt.

In einer zweiten, gleichermalien vorteilhaften Verwirkli-
chungsform eines erfindungsgeméaRen Schalblattes
kann jedoch auch vorgesehen sein, dal} die Schneiden
durch Leisten aus einem Hartmetall gebildet und zu
dessen Ebene gegenliber einseitig vorspringend an
Stirnflachen von Spandurchlédsse bildenden Ausschnit-
ten im Rotationskérper befestigt sind.

[0006] Die die Schneiden bildenden Hartmetalleisten
weisen dabei zur Erzwingung einer Spanableitung
zweckmaRigerweise eine keilfdrmige Querschnittsform
auf und sind von ihrer der Ebene des Rotationskorpers
gegenuber seitlich vorspringend angeordneten Schnei-
denkante zur gegeniiberliegenden Seite des Rotations-
korpers hin abfallend an diesem befestigt. Fir die
raumsparende Befestigung der die Schneiden bilden-
den Hartmetalleisten am Rotationskérper wird ein
Flgeverfahren, beispielsweise Loten, eingesetzt.
[0007] Die in Rotationsrichtung des Rotationskorpers
den Schneiden gegenlber vorlaufend im Rotationskor-
per ausgeschnittenen Spandurchldasse weisen zweck-
maRigerweise eine im Wesentlichen U-féormige
Grundritform auf und sind die die Schneiden bildenden
Freischnitte umgreifend angeordnet, derart, dal3 sich
zwischen den Seitenflanken der freigeschnittenen und
ausgestellten Schneiden bzw. den Seitenflachen der
Schneiden bildenden Hartmetalleisten des Schalblattes
und dem umgebenden Bereich des Rotationskdrpers
ein Freiraum ergibt. In einer vorteilhaften Weise ist wei-
ter vorgesehen, dal® die Spandurchldsse und ins-
besondere die die Schneiden bildenden Freischnitte
mittels Laser-Schneider ausgeschnitten sind um eine
absolut glatte und damit RiRbildungen ausschlielende
Schnittflache zu gewahrleisten.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist zur sicheren
Vermeidung einer Ri3bildung im Bereich der ausgestell-
ten Schneiden bzw. der eingesetzten und Schneiden
bildenden Hartmetalleisten ferner vorgesehen, dal} die
Enden der die Schneiden umgreifenden Schenkel der
ausgeschnittenen und eine U-formige GrundriRform
aufweisenden Spandurchlasse eine gerundete Grund-
rikform aufweisen und tangential in die Seitenflachen
der die Schneiden bildenden Freischnitte Gbergehen.
[0008] Neben der Aufgabe eine reibungslose und voll-
stéandige Spanabfuhr zu gewahrleisten fallt den die
Spandurchldsse bildenden Freischnitten die weitere
Aufgabe zu einen Freiraum zum Nachschleifen der
Schneiden zu bilden, weshalb zweckmaRigerweise vor-
gesehen ist, dal die Breite der in Rotationsrichtung des
Rotationskérpers den Schneiden vorgeschalteten und
durch den Profilgrund der U-férmigen GrundriRform der
Ausschnitte gebildeten Bereiche der Spandurchlasse
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wenigstens einem Siebtel der Schneidenlange entspre-
chen.

[0009] Fiur eine zur Verwendung in gebrauchlichen
Maschinen, beispielsweise herkdmmlichen Kreissdgen
besonders glnstige, weil eine geringe Gesamtbreite
aufweisendes Ausflihrungsform eines erfindungs-
gemaRen Schalblattes kann in Ergéanzung der ersten
Verwirklichungsform weiter vorgesehen sein, dall die
die Schneiden bildenden Freischnitte an ihrer Riicken-
fliche abgeschliffen sind, derart, dal® die maximale
Gesamtbreite des Schélblattes weiter reduziert ist,
ohne dal} dadurch die Standfestigkeit der Schneiden
verringert ware. Zugleich kann weiter vorgesehen sein,
daR die die Schneiden bildenden Freischnitte an ihrer
freien Stirnseite unter einem Winkel, insbesondere
unter einem Winkel von 50° angescharft sind.

[0010] Insbesondere fur Schalblatter mit einem gréfe-
ren Durchmesser ist erfindungsgemal ferner vorgese-
hen, daR uUber die Flache des Rotationskdrpers hin
mehrere Gruppen von in Rotationsrichtung des Schal-
blattes aufeinanderfolgend angeordneten Schneiden
angeordnet sind, wobei die Schneiden jeder Gruppe
jeweils innerhalb einer Ringflache angeordnet sind, und
wobei benachbarte Ringflichen einander zumindest
geringfugig, wenigstens jedoch um den Gesamtbetrag
der maximalen Breite des Schalblattes, Uberlappend
angeordnet sind.

[0011] An einem firr géngige Kreissagen geeigneten
Schalblatt sind Uber die Flache des Rotationskérpers
hin zwei Gruppen von Schneiden in zwei einander um
einem geringen Mindestbetrag uberdeckenden Ringfla-
chen angeordnet. Unabhangig von ihrer jeweiligen
Anzahl sind die Schneiden jeder Gruppe gegenuber
einem Radianten des Rotationskorpers jeweils unter
einem spitzen Winkel, insbesondere einem Winkel von
25° angestellt.

[0012] Neben der Materialbeschaffenheit ist auch die
Stabilitat, insbesondere Querstabilitdt des Schalblattes
von erheblichem EinfluR auf dessen Funktionsweise
und Dauerstandsfestigkeit, weshalb nach einem weite-
ren Merkmal der Erfindung vorgesehen ist, da der
durch einen Blechmaterialzuschnitt gebildete Rotati-
onskoérper sowohl unter Temperatureinwirkung als auch
in an sich bekannter Weise unter Druckeinwirkung
eigensteif gestaltet bzw. stabilisiert ist.

[0013] Die Erfindung ist in der nachfolgenden Bei-
spielsbeschreibung anhand eines in der Zeichnung dar-
gestellten  Ausfiihrungsbeispieles im  Einzelnen
beschrieben. In der Zeichnung zeigt die

Figur 1 eine Draufsicht auf ein bau-und materialein-
heitlich aus einem Stahlblechzuschnitt hergestell-

tes Schalblatt;

Figur 2 einen Teilschnitt durch das Schalblatt nach
Figur 1 entlang der Linie lI-II;

Figur 3 einen Teilschnitt durch das Schalblatt nach
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Figur 1 entlang der Linie llI-III;

Figur 4 eine Draufsicht auf ein mit Hartmetall-
schneiden bestlicktes Schalblatt;

Figur 5 einen Teilschnitt durch das Schalblatt nach
Figur 1 entlang der Linie V-V.

[0014] Die in den Figuren 1 und 4 gezeigten Schal-
blatter 1 bestehen jeweils aus einem durch einen einen
kreisférmigen Grundri® aufweisenden Zuschnitt eines
rostfreien Stahlblechmaterials gebildeten Rotationskor-
per und sind mit zwei Gruppen von Schneiden 2, 20
bzw. 3, 30 ausgestattet, wobei bei dem in der Figur 1
dargestellten Schalblatt die Schneiden 2 und 3 jeweils
durch quer zur Ebene des das Schélblatt 1 bildenden
Rotationskdrpers ausgestellte Freischnitte 4 gebildet
sind. Bei dem in der Figur 4 dargestellten Schalblatt
sind die Schneiden 20 und 30, wie insbesondere aus
der Figur 5 ersichtlich, durch eine keilférmige Quer-
schnittsform aufweisende Hartmetalleisten 21 gebildet,
wobei die Hartmetalleisten 21 der Ebene des Rotations-
kérpers gegentber einseitig um einen geringen Betrag
seitlich vorspringend angeordnet sind, in der Weise,
daR sie zur Erzwingung einer Spanableitung von ihrer
der Ebene des Rotationskérpers gegentiber seitlich vor-
springend angeordneten Schneidenkante 22 zur
gegeniberliegenden Seite des Rotationskdrpers hin
abfallend an diesem befestigt. Die die schneiden 20
bzw. 30 bildenden Hartmetalleisten sind im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel durch Léten am Rotationskdrper
befestigt. Den Schneiden 2 und 3 bzw. 20 und 30 sind in
Rotationsrichtung des Schalblattes vorlaufend Aus-
schnitte 5 im Rotationskérper zugeordnet, welche in
einer ersten Funktion dem reibungslosen Abtransport
der Spane dienen und eine U-férmige Grundri3form
aufweisen, derart, dal} sie mit ihrem Profilgrund vor den
Schneiden 2, 20 bzw. 3, 30 liegen und mit ihren Profil-
schenkeln 6 und 7 die Seitenflachen der Schneiden 20,
30 bzw. der ausgestellten, die Schneiden 2 bzw. 3 bil-
denden Freischnitte 4 umgreifen. Die Konturen der die
Spandurchlésse bildenden Ausschnitte 5 und ins-
besondere die die Schneiden 2 bzw. 3 bildenden Frei-
schnitte 4 sind mittels Laser-Schneider ausgeschnitten,
um absolut glatte und damit Rilbildungen ausschlie-
Rende Schnittflachen zu gewahrleisten. Die Breite der
den Schneiden 2, 20 bzw. 3, 30 vorgeschalteten und
durch den Profilgrund der U-férmigen Grundri3form der
Ausschnitte 5 gebildeten Bereiche der Spandurchlasse
entspricht in der gezeigten Ausfihrungsform einem
Siebtel der Schneidenlange. Die eine U-férmige Grund-
rikform aufweisenden und die die Schneiden 2 bzw. 3
bildenden Freischnitte 4 umgreifend angeordneten Aus-
schnitte 5 sind im Weiteren derart angeordnet, daf} ihre
die Freischnitte 4 umgreifenden Profilschenkel 6 und 7
jeweils einen Freiraum zwischen den Seitenflanken 10
der freigeschnittenen und ausgestellten Schneiden 2
bzw. 3 und dem umgebenden Bereich des Rotations-
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korpers ergeben. Die freien Enden der Profilschenkel 6
und 8 der eine U-férmige Grundrif3form aufweisenden
Spandurchldsse weisen eine gerundete Grundri3form
auf und gehen tangential in die Seitenflanken 10 der die
Schneiden 2 bzw. 3 bildenden Freischnitte 4 bzw. die
Befestigungsbasis fiir die die Schneiden 20 und 30 bil-
denden Hartmetalleisten Uber. Die die Schneiden 2
bzw. 3 bildenden Freischnitte sind, wie insbesondere
aus der Darstellung der Figur 3 ersichtlich, gegen die
Ebene des das Schalblatt 1 bildenden Rotationskdrpers
um einen Winkel von 10° angestellt und an ihrer freien
Stirnseite zur Bildung einer Schneidscharfe unter einem
Winkel von 50° abgeschragt. An dem im Ausfiihrungs-
beispiel gezeigten, fiir gangige Kreissédgen geeigneten
Schalblatt sind Uber die Flache des Rotationskérpers
hin zwei Gruppen von jeweils zwei Schneiden, 20 bzw.
3, 30 in zwei einander teilweise liberdeckenden Ringfla-
chen 11 und 12 angeordnet. In der dargestellten Aus-
fihrungsform Uberdecken die beiden Ringflachen 11
und 12 einander um einen der maximalen Breite des
Schélblattes entsprechenden Betrag, derart, dal}, wie in
den Figuren 1 und 4 dargestellt, der innere Rand 13 der
auleren Ringflache 11 den duBeren Rand 14 der inne-
ren Ringflache 11 um einen der maximalen Breite des
Schélblattes 1 entsprechenden Betrag Ubergreift. Die
Schneiden 2, 20 bzw. 3, 30 beider Gruppen sind insge-
samt windschief angeordnet und insbesondere gegen-
Uber einem Radianten des das Schaélblatt 1 bildenden
Rotationskorpers jeweils unter einem Winkel von 25°
angestellt. SchlieBlich weist das im Ausfiihrungsbei-
spiel gezeigte Schalblatt 1 noch in der Zeichnung nicht
mit allen Einzelheiten gezeigte Mittel 15 zur Befestigung
auf einer gleichfalls nicht dargestellten Antriebswelle
auf.

Patentanspriiche

1. Schalblatt zur Bearbeitung von faserigem Material,
insbesondere Holz, bestehend aus einem durch
einen in Form eines Flachmaterialzuschnittes aus-
gebildeten Rotationskérpers gebildeten Tragers,
welcher mit zentral angeordneten Mitteln zur Befe-
stigung auf einer Antriebswelle versehen und mit
wenigstens zwei seiner Ebene gegeniiber seitlich
vorspringend angeordneten Schneiden sowie die-
sen vorgeschalteten Spandurchldssen ausgestattet
ist,
dadurch gekennzeichnet,
dafd die einseitig dessen Ebene gegeniber seitlich
vorspringend angeordneten Schneiden der einen
Seitenebene des den Trager bildenden Rotations-
kérpers gegenlber um einen Betrag vorspringen
der kleiner ist als der Betrag der Materialstarke des
Rotationskérpers.

2. Schalblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl der den Trager bildende Rotations-
korper durch einen eine kreisrunde Grundri3form
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aufweisenden Blechmaterialzuschnitt gebildet ist
und die Schneiden mit diesem bau-und material-
einheitlich ausgebildet sind.

Schalblatt nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daf} die Schneiden durch quer zu
dessen Ebene ausgestellte und unter einem fla-
chen Winkel gegen die Ebene des Rotationskor-
pers angestellte Freischnitte des Rotationskérpers
gebildet und die die Schneiden bildenden Frei-
schnitte an ihrer Rickenflache abgeschliffen und
an ihrer freien Stirnseite unter einem Winkel von
50° angescharft sind.

Schalblatt nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die die Schneiden bildenden Frei-
schnitte unter einem Winkel von 10° gegen die
Ebene des Rotationskérpers angestellt sind.

Schalblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Schneiden durch Leisten aus
einem Hartmetall gebildet und zu dessen Ebene
gegeniber einseitig vorspringend an Stirnflachen
von Spandurchlasse bildenden Ausschnitten im
Rotationskdrper befestigt sind.

Schalblatt nach Anspruch 1 und 5, dadurch
gekennzeichnet, da die die Schneiden bildenden
Hartmetalleisten eine keilférmige Querschnittsform
aufweisen und von ihrer der Ebene des Rotations-
korpers gegenuber seitlich vorspringend angeord-
neten Schneidenkante zur gegeniberliegenden
Seite des Rotationskorpers hin abfallend an diesem
befestigt sind.

Schélblatt nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die die Schneiden bildenden Hartme-
talleisten mittels eines Flgeverfahrens,
beispielsweise Léten, am Rotationskérper befestigt
sind.

Schélblatt nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl} die im Rotationskdrper ausgeschnit-
tenen Spandurchldsse eine im Wesentlichen U-
férmige Grundritform aufweisen und die die
Schneiden bildenden Freischnitte bzw. die die
Schneiden bildenden Hartmetalleisten umgreifend
angeordnet sind, wobei die Breite der in Rotations-
richtung des Rotationskorpers den Schneiden vor-
geschalteten und durch den Profilgrund der U-
férmigen GrundriRform der Ausschnitte gebildeten
Bereiche der Spandurchldsse wenigstens einem
Siebtel der Schneidenlénge entspricht.

Schélblatt nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Enden der die Schneiden umgrei-
fenden Schenkel der ausgeschnittenen und eine U-
férmige GrundriRform aufweisenden Spandurch-
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lasse eine gerundete GrundriRform aufweisen und
tangential in die Seitenflachen der die Schneiden
bildenden Freischnitte Gibergehen.

Schalblatt nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, da® Uber die Flache des Rotationskor-
pers hin mehrere Gruppen von in Rotationsrichtung
des Schalblattes aufeinanderfolgend angeordneten
Schneiden angeordnet sind, wobei die Schneiden
jeder Gruppe jeweils innerhalb einer Ringflache
angeordnet sind, und wobei benachbarte Ringfla-
chen einander zumindest geringfiigig, wenigstens
aber um den Gesamtbetrag der maximalen Breite
des Schalblattes, lberlappend angeordnet sind.

Schalblatt nach Anspruch 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dal tber die Flache des Rotati-
onskdrpers hin zwei Gruppen von Schneiden ange-
ordnet sind und sich die beiden Ringflachen um
einen Betrag Uberdecken, wobei jede Gruppe
wenigstens zwei Schneiden aufweist und wobei fer-
ner die Schneiden jeder Gruppe gegeniiber dem
Radianten des Rotationskérpers jeweils unter
einem spitzen Winkel von 25° angestellt sind.

Schéalblatt nach Anspruch 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dafl® der durch einen Blechmateri-
alzuschnitt gebildete Rotationskérper unter Tempe-
ratureinwirkung und Druckeinwirkung eigensteif
gestaltet bzw. stabilisiert ist.
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