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@) Schalenmesser zur Montage an einem Deckel einer Karde.

@ Ein Schalenmesser zur Montage an einen Dek-
kel einer Karde in einer quer zur Kardierrichtung und
dieser entgegengesetzt geneigten Lage zeichnet
sich dadurch aus, daB flir das Schalenmesser ein
Stahlprofil (12) vorgesehen ist, das in einem eben-
falls als Profil ausgebildeten und am Deckel (20)
befestigbaren Support (10) durch permanente plasti-
sche Verformung dieses Supports formschiiissig und
schlupffrei gehalten ist, wobei die Langsrichtung des
Supportprofils (10) ebenfalls quer zur Kardierrichtung
(K) liegt.
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Schalenmesser zur Montage an einen Deckel einer Karde

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schalen-
messer zur Montage an einen Deckel einer Karde
in einer quer zur Kardierrichtung und dieser entge-
gengesetzt geneigten Lage.

Ein bekanntes Schalenmesser ist ein massives,
relativ dickes Stlick Stahl, an dessen einer Lings-
seite eine Messerkante eingearbeitet ist. Auf der
entgegengesetzten Lingsseite ist das Messer sehr
massiv ausgebildet und bildet einen Befestigungs-
flansch, der mittels Schraubverbindungen am Dek-
kel befestigt wird. .

Sciche mit Messern ausgestatteten Deckel
kdnnen vorwiegend als stationfére Deckel sind, an
verschiedenen Stellen einer Karde montiert wer-
den. Sie kbnnen beispielsweise gleich nach der
Speisewalze unterhalb des VorreiBers und diesem
gegenliber, oder im Vorkardierbereich zwischen
Vorreifier und Wanderdeckel dem Tambour gegen-
Uber angeordnet werden. Auch ist es mdglich, sol-
che stationdre Deckel zwischen Wanderdeckei und
Abnehmerwalze dem Tambour gegeniiber zu pla-
zieren. In allen Lagen erfordert das bekannte mas-
sive Messer eine relativ grofe Umfangserstreckung
um den zugeordneten Rotationsk&rper (d.h. um
Vorreifiler oder Tambour herum), wobei man diesen
Platz lieber flir andere Zwecke verfligbar hétte
bzw. bei einem gréBeren Platzangebot den
Vorreifer- bzw. Tambourdurchmesser lieber kleiner
gestalten wirde.

Auch ist die Herstellung des massiven Scha-
lenmessers sehr aufwendig.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt
darin, gin Schalenmesser der singangs genannien
Art vorzusehen, das bei kompakier Bauweise glin-
stig herzustellen ist und wenig Platz in Anspruch
nimmt, einfach zu montieren und auszutauschen
ist, jedoch in seiner Funktion mindestens vergleich-
bare Ergebnisse bringt wie das massive Schalen-
messer.

Zur L&sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, daB fiir das Schalenmesser ein Stahlprofil vor-
gesehen ist, das in einem ebenfalls als Profil aus-
gebildeten und am Decke! befestigbaren Support
durch permanente plastische Verformung dieses
Supports formschilissig und schiupffrei gehalten
ist, wobei die Lingsrichtung des Supportprofils
ebenfalls quer zur Kardierrichtung liegt.

Ggf. kann die Messerkante erst nach dem Ein-
setzen bzw. der formschllssigen Aufnahme des
Stahlprofils in den Support fertiggeschliffen werden.
Dabei bildet der Support eine geeignete Halterung
fir das erfindungsgem&pB vergleichsweise unbear-
beitete Stahlprofil, die sowohl beim Schieifen der
Messerkante also auch bei der Endmontage des
Schalenmessers am Deckel benutzt wird.
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Durch Verwendung eines solchen Stahlprofils
kann dieses als Meterware zu einem glinstigen
Preis hergestellt werden. Auch der als Profil ausge-
bildete Support ist preisglinstig herzustellen. Die
plastische Verformung des Supportprofils um das
Stahlprofil herum, um dieses formschliissig und
schiupfirei in der Betriebslage zu halten, kann mit
verhdltnismaBig einfachen Mitteln erfolgen, z.B.
mittels einer Druckwalze, die sich entlang des Sup-
portprofils bewegt und dieses verformt. Die Verfor-
mung wird vorzugsweise im kalten Zustand vorge-
nommen, da hierdurch eine sehr widerstandsféhi-
ge, formschlissige Aufnahme des Stahlprofils im
Support durch das KaltflieBen des metallischen
Supports erreichbar ist. D.h. das Material des
Supports wird sozusagen um das Stahlprofil herum
geschmiedet.

Das Supportprofil kann und soll stwas biegee-
lastisch ausgebildet werden, so daf das Schalen-
messer erst bei Montage des Supports an den
VerhditnismaBig steifen, sehr genau bearbeiteten
Deckel ssine Endposition erreicht. Die Genauigkeit
der Form des Deckels gibt auf diese Weise die
Gewdhr flr die Genauigkeit der Lage der Messer-
kante, was unter Berlicksichtigung der bei Karden
Ublichen, sehr engen Toleranzen und Abstdnden
besonders von Bedeutung ist.

Weiterhin entsteht durch die Flexibilitdt des
Supports mit Stahimesser keine nennenswerte
Ubertragung von Kriften auf den Deckelstab, so
daB keine Verformung dieses und damit keine Ver-
schlechterung der Genauigkeit des Deckelstabes
infolge der Befestigung des Arbeitselementes ent-
steht.

Der als Profil ausgebildete Support dient vor-
zugsweise gleichzeitig als Triger fiir an sich be-
kannte Kratzbeschldge, z.B. in Form einer S&ge-
zahngarnitur oder einer Stachelgarnitur. Auf diese
Weise wird fiir die Unterbringung des flir sich
relativ klein bemessenen Stahiprofils wenig Platz
beansprucht. Beispiele flir geeignete S&gezahngar-
nituren oder Stachelgarnituren, die mit dem erfin-
dungsgemifen Schalenmesser bzw. dessen Sup-
port verwendet werden k&nnen, sind der schweize-
rischen Patentschrift 662 824 oder der DDR-Patent-

_ schrift 225 599 zu entnehmen.

Der als Profil ausgebildete Support besteht vor-
zugsweise aus einer Aluminiumlegierung. Auf diese
Weise wird sine insgesamt leichte Bauweise er-
reicht und der Support kann als Extrusion ausgebil-
det werden, doch gleichzeitig die Eigenschaften
aufweisen, die fiir das Zuschmieden der Exirusion
um das Stahlprofil herum erforderlich sind.

Das Stahlprofit hat vorzugsweise im Quer-
schnitt die Form eines Rechtecks, bei dem die eine
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Kante zur Bildung einer spitzen Messerkante und
einer schrigen Fliche am Stahlprofil entfernt ist.
Ein solches Stahlprofil 148t sich sehr preisglnstig
mit guten Messereigenschaften durch Waizen her-
stellen, ohne daB eine teusre spannabhebende Be-
arbeitung erforderlich ist, auBer beim Schirfen der
eigentlichen Messerkante. 7

Die schrige Fldche schneidet sich vorzugswei-
se mit der der Messerkante gegenliberliegenden
Lingsseite des Rechtecks entlang einer sich in
Léngsrichtung des Stahlprofils erstreckenden Linie
derart, daB der verbleibende Rest der Lingsseite
des rechteckigen Querschnittes eine Ldnge von
weniger als die halbe Linge der vollen L&ngsseite
aufweist. Dabei kann die schridge Fliche entweder
direkt oder lber eine Stufe in die der Messerkante
gegeniiberliegende Léngsseite des Rechtecks
libergehen. Hierdurch kann die Gré8e des spitzen
Winkels der Messerkante des Stahiprofils in weiten
Grenzen variiert werden, ohne daB das Stahiprofil
so diinn wird, daB es nicht mehr ausreichende
Stabilitit aufweist bzw. sich nur unzureichend in
dem Support verankern [44t.

Besonders bevorzugte Abmessungen und Ge-
staltungen des Stahlprofils sind den Unteranspril-
chen 8 bis 11 zu entnehmen.

Der als Profil ausgebildete Support weist vor-
zugsweise im Umrif insgesamt eine etwa rechtek-
kige Gestalt auf, wobei die dem Deckel abgewand-
te Lingsseite des Supportprofils entweder zumin-

. dest im wesentlichen eben oder zur Aufnahme

eines Kratzenbeschlages ausgebildet ist.

Die zur Aufnahme des Stahlprofils ausgebilde-
te, entgegen der Kardierrichtung weisende Kurzsei-
te des Supportprofils weist eine entsprechend dem
Riickenwinkel des Schalenmessers ausgerichiete
Nut mit U-férmigem Querschnitt auf. Das Messer-
blatt, d.h. das Stahlprofil, ist in dieser U-férmigen
Nut aufgenommen, wobei seine Messerkante Uber
den UmriB des Supportprofils hinausragt. Dabei
wird erfindungsgemag der durch die U-fSrmige Nut
gebildete, der vorderen Fliche des Messerblattes
benachbarte Schenkel des Supportprofils so pla-
stisch verformt, daB er sich teilweise an der schré-
gen Fliche des Stahlprofils bzw. an der Uber-
gangsstufe des Stahlprofils anlegt, um so auf diese
Weise die formschlissige Aufnahme fir das Stahl-
profil zu bilden.

Bei einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form des Schalenmessers ist die der Vorderseite
des Messerblattes abgewandte Seite des Schen-
kels durch sine zumindest im wesentlichen V-for-
mige Nut im Support gebildet. Hierdurch kann,
unter Beriicksichtigung des Neigungswinkels des
Messerblattes, der erwdhnte Schenkel mit im we-
sentlichen konstanter Dicke ausgebildet werden
und 4Bt sich auf diese Weise im ausreichenden
MaBe um das der Messerkante entgegengesetzte
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hintere Teil des Stahlprofils umformen. In Kardier-
richtung gesehen, wird vorzugsweise eine ge-
schiossene Kammer im Supporiprofil hinter dem
die U-férmige Nut enthaltenden Bereich gebildet,
wobei diese Kammer im Querschniti vorzugsweise
einem umgekehrten "B" dhnlich ist.

Alternativ hierzu kann das Schalenmesser in
Kardierrichtung gesehen hinter dem die U-f6rmige
Nut enthaltenden Bereich des Supports eine V-
formige Nut vorgesehen ist, deren eine Seite zu-
mindest im wesentlichen parallel zum Boden der
das Stahlprofil aufnehmenden U-férmigen Nut liegt.

In der Mitte weist das Supportprofil vorzugs-
weise eine T-frmige Ausnehmung auf, deren Bal-
ken sich parallel zur Lingsseite des im UmriB
rechteckigen Supports veriduft und deren senk-
rechten Schenkel an der dem Deckel zugewandten
Seite des Supportprofils mindet.

Dabei wird diese T-férmige Kammer durch ei-
nen Steg von der hinter dem Stahlprofil vorgesehe-
nen Kammer bzw. V-frmigen Nut getrennt. Bei
einer besonders bevorzugten Formgebung des
Supportprofils befindst sich eine weitere Kammer
auf der dem Messerblatt abgewandten Seite der T-
frmigen Kammer und ist zumindest im wesentli-
chen L-férmig ausgebildet, wobei der senkrechte
Schenkel der L-férmigen Kammer an der dem Dek-
kel zugewandten Seite des Supports miindet und
durch einen Steg von der T-fdrmigen Kammer ge-
trennt ist.

Diese besonderen Ausbildungen des Supports
flihnren dazu, daB die das Supportprofil bildenden
Wandteile und Stege zumindest im wesentlichen
iiberall die gleiche Dicke aufweisen. Diese Ausbil-
dung beglinstigt die Hersteliung des Supportprofils
mit gleichméBigen Eigenschaften, welche wieder-
um eine sichere Aufnahme des Stahiprofils bzw.
evil. vorhandener Kratzbeschidge sicherstellt. Wei-
terhin ist es unndtig, die zur Aufnahme des Stahl-
profils vorzugsweise vorgesehene U-férmige Nut
vor dem Einsetzen des Stahlprofils maschinell zu
bearbeiten, da bei der erfindungsgem&Ben Ausbil-
dung der Gestalt dieser U-férmigen Nuten, diese
mit giinstigen Toleranzen hergestellt werden kon-
nen. Durch die Umformung des extrudierten Sup-
portprofils um das Stahlprofil herum, wird ein aus-
reichend fester Sitz desselben garantiert, selbst bei
geringfiigigen Toleranzen der U-férmigen Nut. So-
mit wird die Herstellung des Schalenmessers wei-
ter begiinstigt.

Die Erfindung wird nachfoigend anhand von
Beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung
néher erldutert; in dieser zeigt:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erste
Ausfiihrungsform des erfindungsgeméfen Schalen-
messers,
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Fig. 2 einen Querschnitt durch eine zweite
Ausflihrungsform des erfindungsgem&Ben Schalen-
messers, wobei das Herstellungsverfahren ange-
deutet ist,

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine dritte
Ausflihrungsform des erfindungsgemiBen Schalen-
messers, '

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine vierte
Ausflihrungsform des erfindungsgeméBen Schalen-
messers, und

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer
Karde mit stationdren Deckeln an denen erfin-
dungsgemé&fBe Schaltenmesser befestigbar sind.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen Sup-
port 10, der als Profil durch Exirusion einer Alumi-
niumlegierung hergestelit worden ist. Dieser Sup-
port 10 weist eine U-férmige Nut 11 auf, in die ein
Stahlprofil 12, das das eigentliche Messerblatt bil-
det, eingesetzt ist. Nach dem Einsetzen des Stahl-
profils wird der Schenkel 13 des Supportprofils 10
nach unten gebogen und dabei plastisch verformt,
so daf sr die Lage 13" annimmt, in der er an der
schridgen Flidche 14 des Stahlprofils 12 anliegt und
zusammen mit den weiteren Begrenzungswénden
der U-fSrmigen Nut 11 eine formschilssige Auf-
nahme {lr das Stahlprofil bildet. Wie ersichtlich, hat
das Stablprofii im Querschnitt die Form eines
Rechiecks, von dem die eine Ecke entfernt ist, um
die schrdge Fidche 14 zu bilden.

Das Supportprofil 10 weist mehrere Nuten bzw.
Kammern auf, um Gewicht zu sparen, den Extru-
sionsvorgang zu erleichtern und die Befestigung
am zugecrdneten stationdren Deckel einer Karde
zu ermégiichen.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann das Schaien-
messer Uber den zugeordneten Support 10 entwe-
der nach der Zufiihrwalze 15 und unterhalb des
VorreiBers 16 oder zwischen dem Vorreifer 16 und
dem Wanderdeckel 17 dem Tambour 18 gegen-
Uiber angeordnet werden. Auch k3me die Anbrin-
gung des Schalenmessers im Nachkardierbereich
zwischen Wanderdeckel 17 und Abnehmer- oder
Dofferwalze 19 in Frage. Die Befestigung des
Supports an dem (den) zugeordneten Deckel(n) 20
kann in an sich bekannter Weise erfolgen, wozu die
V-férmige Nut 22 oberhalb des Stahlprofils, die in
Kardierrichtung K gesehen, hinter dem Stahiprofil
12 angeordnete T-férmige Kammer 23 und die sich
hinter der T-iérmigen Kammer 23 befindliche L-
f&rmige Kammer 24 sachdienlich sind. Die V-f&rmi-
ge Nut 22 dient nicht nur zur Befestigung des
Supports sondern ist auch flir die Formgebung des
Schenkels 13 maBgebend und schafit zugleich ei-
nen Zugang zu dem Schenkel 13, so daB die
Umformung dieses Schenkels Uber die schrige
Flache 14 des Stahiprofils leicht durchfiihrbar ist.
Hinter der V-fdrmigen Nut 22 befindet sich eine
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weitere V-férmige Nut 25, die an der dem zugeord-
neten Deckel (nicht gezeigt) zugewandten Seite 28
des Supports 10 miindet. In gleicher Weise miin-
det der senkrechte Schenkel 26 der umgekehrt T-
fdrmigen Kammer 23 und der senkrechie Schenkel
27 der L-f6rmigen Kammer 24 an der dem Deckel
zugewandten Seite 28 des Supports 10. Wie aus
Fig. 1 ersichtlich, ist mit wenigen Ausnahmen die
Dicke der einzelnen Stege und Wandteile des
Supports 10 zumindest im wesentlichen konstant,
was der Herstellung des Profils durch Extrusion
zugute kommt.

Bei esinem prakiischen Beispiel betrdgt die
Ladnge des Supports 10, d.h. in einer Richtung
senkrecht zu der Ebene der Zeichnung, 1014 mm.
Das Stahlprofil 12 hat die gleiche Linge. Die Breite
des Supports 10 in der Richtung von links nach
rechts in der Zeichnung betrdgt 34 mm, die Dicke,
d.h. die HBhe von oben nach unten in Fig. 1
dagegen 9 mm. Die Wandstirke der Stege und
Wandteile betrédgt 1,25 mm.

Die wesentlichen Abmessungen des Stahlpro-
fils sind in Fig. 1 mit den Buchstaben a, b, ¢, d und
e gekennzeichnet und betragen 2,5, 2,5, 2,0, 10
bzw. 4,0 mm. Der Spitzenwinkel « zwischen der
Vorderseite und der Riickseite der Messerspitze 29
betrdgt 18" und der Riickenwinkel 8 des Stahlpro-
fils in der eingesetzten Lage 60" .

Fig. 2 zeigt eine eiwas abgewandelte Ausfiih-
rungsform, wobei nur disjenigen Teile, die von Fig.
1 abweichen, ndher beschrieben “werden. Das
Stahlprofil der Fig. 2 ist das gleiche wie in Fig. 1,
ist jedoch mit einem steileren Rickenwinkel von
45° in den Support eingesetzt worden, so” daf
auch die entsprechende Nut 11 einen steileren
Winkel mit der der Karde zugewandtien Seite 31
des Supports 10 bildet. Auch bei dieser Ausfiih-
rung betrégt die Abmessung ¢ 2 mm. Die Tiefe der
V-formigen Nut 22 ist etwas geringer als bei der
Auflihrung geméB Fig. 1, daflir ist aber der Schen-
kel 13 etwas ldnger. Dies schafft einen etwas bes-
seren Zugang flir sine um die Achse 33 drehbare
Walze 34, deren Oberfléche 35 an die Gestalt der
&uBeren Fldche 36 des Schenkels 13 angepaft ist.
Zur Umformung des Schenkels 13 in die Lage 13’
wird die sich um die Achse 33 drehende Walze 34
in Pfeilrichtung 37 gegen die Fldche 36 des Schen-
kels 13 gedriickt. Zur gleichen Zeit wird eine unter-
halb des Supports 10 angeordnete Walze 38 in
Pieilrichtung 39 gegen die Unterseite des Supports
bzw. des Stahiprofils 12 gedrlickt, wobei die Ober-
flache 41 der Walze 38 komplementdr zu den sich
berlihrenden Flachen 31 des Supports und 42 des
Stahlprofils ausgebildet ist. Da die Walzen 34 und
38 mit hoher Kraft in die Richtung 37 bzw. 39
gedrlickt werden, erfoigt ein KaliflieBen des Materi-
als des Supports 10 um das Stahlprofil herum, so
daB dieses formschliissig und schlupffrei gehalten



7 EP 0 336 222 A2 8

wird. Wahrend der Aufbringung dieser Kréfte dre-
hen sich die Walzen 34 und 38 relativ langsam um
die jeweiligen Drehachsen 33 bzw. 43 und der
Support 10 wird in einer Richtung senkrecht zu der
Ebene der Fig. 2 mit einer Geschwindigkeit be-
wegt, welche im wesentlichen der Oberfldchenge-
schwindigkeit der Walzen 34 und 38 entspricht.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, entféllt bei der Aus-
flinrung nach Fig. 2 die V-fdrmige Nut 25. Dagegen
ist eine Kammer 44 im Support 10 zwischen dem
Stahlprofil 12 und der T-férmigen Kammer 23 vor-
gesehen, wobei diese Kammer 44 im Querschnitt
umgekehrt B-férmig ist. Die hierdurch entstehende
Nase 45 bildet um die Kante 46 des Stahlprofils
gine Wand mit im wesentlichen konstanter Dicke.

Auch die Ausflihrung gemés Fig. 3 ist gegen-
{iber der Ausflihrung gemaB Fig. 2 etwas abgewan-
delt. Hier werden nur die abweichenden Merkmale
niher beschrieben. Das Stahlprofil ist bei dieser
Ausfiihrung etwas anders gestaltet, so daB der
Winkel « mit 10" kleiner ausfillt als bei dem
Stahiprofil von den Fig. 1 und 2. Dies flihrt dazu,
daB die schrige Fldche 14 {iber eine Stufe 47 in
die Oberseite 48 des Stahlprofils {bergeht. Der
Riickenwinkel . 8 betrigt jedoch 45", wie bei der
Ausflhrungsform in Fig. 2. Auch entsprechen die
Abmessungen des Stahlprofils in anderer Hinsicht
den Abmessungen des Stahiprofils der Fig. 2.

Die V-fdrmige Kammer 22 entfillt bei dieser
Ausfiihrungsform, kann aber auch vorgesehen wer-
den. Weiterhin hat die Kammer 44 eine etwas
eckigere Gestalt.

Schiieflich zeigt die Fig. 4 eine besonders
bevorzugte Ausflihrung, bei der das Stahlprofil 12
mit einer Sigezahngarnitur 49 in einem und dem-
selben Support 10 angeordnet ist. Das Stahlprofil
12 entspricht volistindig der Ausfihrung geméas
Fig. 3 und der Support 10 ist nur geringflgig,
gegen die Ausfilihrung gemdf Fig. 3 abgewandelt
worden, um die streifenfdrmigen Sdgezahneinsétze
49, von denen nur einer in Fig. 4 ersichtlich ist,
aufzunehmen. Diese Ausfilhrung hat den Vorteil,
daB sie besonders platzsparend ist und zudem die
Messerkante des Stahiprofils 12 vorzlglich ab-
stltzt.

Anspriche

1. Schalenmesser zur Montage an einen Dek-
kel einer Karde in einer quer zur Kardierrichtung
und dieser entgegensetzt geneigten Lage, dadurch
gekennzeichnet, daB flir das Schalenmesser ein
Stahlprofil {12) vorgesehen ist, das in einem eben-
falls als Profil ausgebildeten und am Deckel (20)
befestigbaren Support (10) durch permanente pla-
stische Verformung dieses Supports formschilssig
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und schlupfirei gehalten ist, wobei die L&ngsrich-
tung des Supportprofils (10) ebenfalls quer zur
Kardierrichtung (K) liegt.

2. Schalenmesser nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Messerkante erst nach
dem Einsetzen bzw. der formschiussigen Aufnah-
me des Stahlprofils (12) in den Support (10) fertig-
geschliffen ist.

3. Schalenmesser nach Anspruch 1 oder An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der als
Profil ausgebildete Support (10) gleichzeitig als ein
Trager flr an sich bekannte Kratzbeschldge (49), °
z.B. in Form einer Sdgezahngarnitur oder einer
Stachelgarnitur dient.

4. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der als Profil ausgebildete Support (10) aus einer
Aluminiumlegierung besteht.

5. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
das Stahlprofil (12) im Querschnitt die Form eines
Rechtecks hat, bei dem die sine Kante zur Bildung
giner spitzen Messerkante und einer schragen Fla-
che (14) am Stahlprofil (12) entfernt ist.

6. Schalenmesser nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die schrége Fldche (14) sich
mit der der, Messerkante gegenliberliegende
Lingsseite des Rechtecks entlang einer sich in
Langsrichtung des Stahliprofils (12) erstreckenden
Linie derart schneidet, daB der verbleibende Rest
der Lingsseite des rechteckigen . Querschnittes
eine Linge von weniger als die halbe Lénge der
vollen Langsseite aufweist.

7. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 5 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die schrige Fliche (14) Uber eine Stufe
(47) in die der Messerkante gegenuberliegende
Lingsseite (48) des Rechtecks lbergeht.

8. Schalenmesser nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der verbleibende Rest eine
Lange aufweist, die im Bereich von 0,2 bis 0,4,
vorzugsweise bei etwa 0,3 mal die Lange der vol-
len Lingsseite liegt.

9. Schalenmesser nach sinem der vorherge-
henden Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, daB das Verhiltnis der Lingen der kurzen
Seiten und langen Seiten des Rechtecks
(Querschnittsverhilinis) im Bereich zwischen 1:3
und 1:7, vorzugsweise bei etwa 1:5 liegt.

10. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Querschnittsform des Stahlprofils (12)
eine Lidnge im Bersich von 7 bis 15 mm, vorzugs-
weise von etwa 10 mm und eine Breite, gemessen
an dem der Messerkante gegeniberliegenden
Ende des Querschnittes, im Bereich von 1,5 bis 3,5
mm und vorzugsweise etwa 2,5 mm aufweist.
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11. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, daB der Spitzenwinkel (a) der Messerkante im
Bereich zwischen 8 und 20° liegt.

12. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der als Profil ausgebildete Support (10) im UmriB
insgesamt eine etwa rechteckige Gestalt hat, wobei
die dem Deckel (20) abgewandte Lingsseite (31)
des Supportprofils entweder zumindest im wesent-
lichen eben oder zur Aufnahme eines Kraizenbe-
schlages (49) ausgebildet ist, und daB die zur Auf-
nahme des Stahlprofils (12) ausgebildete, entgegen
der Kardierrichtung (K) weisende kurze Seite des
Supportprofils eine entsprechend dem Riickenwin-
kel des durch das Stahlprofil gebildeten Messer-
blattes ausgerichtete Nut (11) mit U-f6rmigen Quer-
schnitt aufweist.

13. Schalenmesser nach dem Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, da8 der durch die U-
férmige Nut (11) gebildete, der vorderen Fidche
des Messerblattes benachbarte Schenkel (13) des
Supportprofils so plastisch verformt ist, daB er sich
teilweise an der schrdgen Fliche (14) des Stahl-
profils (12) bzw. an der Ubergangsstufe‘(47) des
Stahlprofiles anlegt, um auf diese Weise die form-
schitissige Aufnahme fiir das Stahlprofil (12) zu
bilden.

14. Schalenmesser nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die der Vorderseite des Mes-
serblaties abgewandte Seite (36) des Schenkels
(13) durch eine zumindest im wesentlichen V-f&r-
mige Nut (22) im Support (10) gebildet ist.

15. Schalenmesser nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daf in Kardierrichtung gesehen,
hinter dem die U-f6rmige Nut enthaltenden Bersich
des Supporis, eine V-fdrmige Nut (25) vorgesehen
ist, deren eine Seite zumindest im wesentlichen
parallel zum Boden der das Stahlprofil aufnehmen-
den U-f5rmigen Nut (11) liegt.

16. Schalenmesser nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB in Kardierrichtung gesehen,
gine geschlossene Kammer im Supportprofil (12)
hinter dem die U-frmige Nut (11) enthaltenden

Bereich gebildet ist, wobei diese Kammer (44) im ..

Querschnitt einem umgekehrten "B" dhnlich ist.

17. Schalenmesser nach einem der Anspriiche
12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der als
Profil ausgebildete Support (12) in der Mitte eine T-
fdrmige Ausnehmung (23) aufweist, deren Balken
parallel zu den Lingsseiten des im UmriB rechtek-
kigen Supports verlduft und deren senkrechter
Schenkel (26) an der dem Deckel zugewandten
Seite (28) des Supports (10) miindet.
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18. Schalenmesser nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die T-f6rmige Kammer durch
einen Steg von der hinter dem Messerbiatt vorge-
sehenen Kammer (44) bzw. V-férmigen Nut (25)
getrennt ist.

19. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriche 12 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine weitere Kammer (24) sich auf
der dem Messerbiatt (12) abgewandien Seite der
T-f6rmigen Kammer (23) befindet und zumindest
im wesentlichen L-férmig ausgebildet ist, wobei der
senkrechte Schenkel der L-f6rmigen Kammer (24)
an der dem Deckel (20) zugewandten Seite (28)
des Supports (12) mindet und durch einen Steg
von der T-férmigen Kammer (23) getrennt ist.

20. Schalenmesser nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die den Support (12) bildenden Wandteile und Ste-
ge des Profils zumindest im wesentlichen Uberall
die gieiche Dicke aufweisen.
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