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(57)  Die Erfindung betrifft eine ein- oder zweihandig
zu handhabende Hieb- oder Stichwaffe, fir den Einsatz
bei Rollenspielen und Theaterauffihrungen, mit einer
Klinge oder Schneide und sich daran anschlielendem
Griffstlick, wobei die Waffe im Wesentlichen aus einem

Hieb- oder Stichwaffe fiir Rollenspiele und Verfahren zur Herstellung einer solchen Waffe

eingebetteten Trager mit einer entsprechenden Umman-
telung aus PU-Schaum und einer darauf aufgebrachten
Schutzschicht besteht, wobei der Trager (2, 6) aus einem
dauerelastischen Federstahl besteht und die Schutzsicht
vorzugsweise aus einem elastischen PU-Lack besteht.
Ferner ein Herstellungsverfahren fiir eine solche Waffe.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Hieb- und/oder Stich-
waffe flir den Einsatz bei Rollenspielen und Theaterauf-
fuhrungen gemal dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1 und ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Waffe nach den Patentanspriichen 12 und 13.

[0002] Derartige Hieb- und Stichwaffen sind allgemein
z.B. unter dem Begriff als "LARP-Waffen" bekannt und
erfreuen sich insbesondere bei jungen Leuten einer gro-
Ren Beliebtheit. Sie werden bei Theaterauffiihrungen
und besonders bei Rollenspielen eingesetzt. Damit bei
diesen Verwendungen der Hieb- und Stichwaffen fir die
Benutzer keine zu grofen Gefahren ausgehen, sind die-
se in der Regel aus einem PU-Schaum hergestellt, der
eine Ummantelung aus Gummi aufweist. Bei einer zu
starken Belastung zerbrechen bei Kdmpfen diese Waf-
fen recht schnell. Um der Zerstérung jedoch vorzubeu-
gengibtes Waffen, die einen Tragerim Innern aufweisen,
der entweder aus einem Glasfaser oder Kohlefaserstab
oder aber auch bei groRen Waffen aus einem Flacheisen
besteht.

[0003] Durch einen solchen Aufbau geht die realisti-
sche Form der Waffe durch seinen sehr volumindsen
Korper, insbesondere in der Mitte der Klinge, verloren,
wobei an der Spitze der Klinge noch zusatzlich ein Gum-
mischutz aufgesetzt wird, um Stichverletzungen zu ver-
meiden. Eine solche Waffe hat kein elegantes Aussehen,
da sie in ihrer Form und in ihrem Aussehen nicht einer
originalen historischen Hieb- und Stichwaffen entspricht.
[0004] Auch ist das heute bekannte Herstellungsver-
fahren zeitlich sehr aufwendig, denn die Form der Waffe
wird aus dem PU-Material gemass der gewinschten
Form herausgeschnitten. Anschlielend wird der Grund-
kérper danach mit gefarbtem Latex beschichtet. Dieses
ergibt aber aufgrund materialtechnischer Begrenzungen
einen sehr schlechten Qualitatseindruck.

[0005] Da das Design, das Finish und insbesondere
die Personensicherheit entscheidende Kriterien fiir den
Erwerb einer solchen vorgenannten Hieb- oder Stichwaf-
fe sind, ist es Aufgabe der Erfindung eine Hieb- oder
Stichwaffe fuir den Theatergebrauch so weiter zu entwik-
keln, dass die Waffe ein realistisches Aussehen bei
gleichzeitiger optimaler Personensicherheit und ein bes-
seres Oberflachenfinish erhalt, wobei auch gleichzeitig
das Herstellungsverfahren schneller und kostenglinsti-
ger zu bewerkstelligen sein soll.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merk-
male des Patentanspruches 1 in Verbindung mit einem
Herstellungsverfahren gemaf den Patentanspriichen 12
und 13 geldst.

[0007] Um der Hieb- oder Stichwaffe ein besseres
Aussehen zu verleihen, muss sie so realistisch wie mog-
lich aussehen und naturlich auch eine gute Haltbarkeit
aufweisen. Diese Eigenschaften I6st die Erfindung da-
durch, dass im Wesentlichen zentrisch innerhalb der
Hieb- und Stichwaffe ein Trager aus einem dauerelasti-
schen Federstahl eingebettetist. Entsprechend der Form
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der Waffe weist der Federstahl auch unterschiedliche
Formen auf, um eine insgesamt formstabile realistische
Waffe zu erhalten. Der Federstahl erstreckt sich dabei
nahezu innerhalb der gesamten Waffe. Da wo insbeson-
dere groRe Belastungen auftreten, z.B. im Ubergang von
einer Klinge zum Giriffstick kann der Federstahl auch
mehrfach vorhanden sein. Es kénnen einzelne Feder-
stébe dort eingebettet werden, oder es wird ein Feder-
stahl verwendet, der z.B. maanderférmig verlauft. Diese
richtet sich aber sehr stark nach der Form der Waffe.
Zum besseren Verstandnis werden an dieser Stelle ein-
mal exemplarisch einige der unterschiedlichen Waffen
aufgefiihrt:

- Einsteigerschwert

- Aberteurerschwert

- Breitschwert ( Schwertmann )
- Breitschwert ( Ritter )

- Breitschwert ( Lehnsherr)
- Breitschwert deluxe

- Bastardschwert

- Vinlanderschwert

- Katana

- Elfenschwert

- Thieves Scimitar

- Drachenscimitar

- Falchion

- Sabel

- Orkschwert

- Blacksword

- Landsknechtsbidenhander
- Rondrakamm

- Drachenzunge

- Waldelbenschwert

- Hochelbenschwert

- Madenlochstecher

- Wurfdoppelklinge

- Streitaxt

- Morgenstern

- uUsw.

[0008] Durch die Verwendung eines Federstahles als
Einlage oder Trager innerhalb der Waffe kann diese er-
norm kleiner in ihren Proportionen werden als die zum
Stand der Technik bekannten Latex-Waffen. Das reali-
stische Aussehen wird formenméles durch den Feder-
stahltrager ca. in der Mitte der Waffe erreicht. So kénnen
z.B. Einbuchtungen in der Klinge, als sogenannte Blut-
rillen bekannt, naturgetreu nachgebildet werden ohne die
realistische Form der Waffe zu entstellen.

[0009] Gerade der vordere Teil der Waffe, namlich die
Spitze kann ohne den sonst verwendeten unférmigen
Gummischutz ausgebildet werden. Dieses ist durch den
unter einem Radius verlaufenden Federstahldraht még-
lich. Durch die entsprechende Rundung im Verlauf des
Tragers und in der Ausbildung als Rundmaterial kdnnen
selbst dann noch Verletzungen vermieden werden, wenn
beispielsweise im Bereich der Spitze das verwendete
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PU-Material abbrechen oder ausbrechen wirde.

[0010] Um ein Héchstmal an Sicherheit zu erreichen,
verlauft z.B. in der Klinge der Federstahltrager parallel
nebeneinander in einem geringen Abstand von einander.
Dieses hat gleich mehrere Vorteile, ndmlich zum Einen
wird die Waffe in sich elastischer, was der natirlichen
Waffe wesentlich ndher kommt als die bekannten Stand
der Technik Waffen, und zum Anderen wird die Sicher-
heit erhéht. Ferner wird durch eine ausreichende Um-
mantelung des Federstahles neben dem Personen-
schutz auch das Schlagverhalten verbessert und Scha-
den herabgesetzt, weil die Absorbtionsfahigkeit des ver-
wendeten Kunststoffes in der Ummantelung in Verbin-
dung mit dem Federstahl die Energie des Schlages re-
duziert. Aus diesem Grunde kann ein harterer Kunststoff
und damitgleichzeitig ein haltbareres Material verwendet
werden als bei den heutigen Produktionsmethoden.
[0011] Die heutigen verfigbaren Waffen fir Theater-
und Rollenspiele werden aus Blécken, die aus einem PU-
Schaumbestehen, herausgeschnitten und anschliel’end
mit Latex beschichtet, was diesen Waffen auch den Na-
men gab. Dieses Verfahren ist nicht nur sehr zeitintensiv
sondern ergibt auch nicht exakt immer die gleichen Waf-
fen im Aussehen und in der Oberflache. Somit schlagt
die Erfindung neben der Herstellung einer realistischen
Waffe auch verschiedene schnellere und wesentlich ko-
stenglinstigere Herstellungsverfahren vor.

[0012] Als Lésung fur ein Herstellungsverfahren, das
wesentlich flexibler ist und die Anforderungen an ein qua-
litativ hochwertiges Produkt erflllt, als es heute der Fall
ist besteht z.B. darin, dass die Waffen in einem Spritz-
gussverfahren hergestellt werden. Durch die Verwen-
dung von Formen werden alle Waffen der selben Art
gleich. Ferner ist ein solches Verfahren kostenglinstiger
undflexibler, daz.B. bei Bedarfdie Klinken und die Hand-
griffe getrennt von einander hergestellt werden kénnen
und so mehr Gestaltungsspielraum gegeben ist.

[0013] So kann bei einem Herstellungsverfahren z.B.
zuerst in einer Klingenform ein eingefarbter, flexibler
Kunststofflack, vorzugsweise ein PU-Lack als dufere
Schicht eingebracht werden. Anschlielend wird der Tra-
ger in Form des Federstahles so in die Form eingelegt,
dass beim anschlieRenden Ummanteln mit Kunststoff,
vorzugsweise mit einem PU-Schaum, der Federstahl im
Zentrum der Waffe eingebettet ist. In gleicher Art wird
anschlieBend in einer anderen Form das Giriffstlick an
die Klinge angeformt. Bei Bedarf kann die Waffe aufihrer
Oberflache noch bereichsweise mit einer Bemalung ver-
sehen werden.

[0014] In einem alternativen Herstellungsverfahren
wird der flexible Oberflachenkunststofflack erst nach Fer-
tigstellung der Rohwaffe aufgebracht.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher
erlautert. Es zeigt:

Figur 1:  Eine erste Ausfiihrung eines Tragers flr eine
Waffe,
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Figur 2:  eine zweite Ausflhrung eines Tréagers fur ei-
ne Waffe,

Figur 3:  eine Waffe mit einem Trager.

[0016] Einin der Figur 1 dargestellter Trager wird mit

der Bezugsziffer 1 bezeichnet. Dieser Trager 1 besteht
aus einem Federstahl, der als Rundmaterial ausgebildet
ist. An seiner rechten Seite, die im eingebauten Zustand
an der Spitze der Waffe (Klinge) zu finden ware, befindet
sich eine Verrundung 3, um die Verletzungsgefahr her-
abzusetzen. Ausgehend von der Verrundung 3 erstrek-
ken sich jeweils ein Seitenbereich 4 und 10, die an ihren
Enden jeweils in einer Abkantung 5 enden. Die Seiten-
bereiche 4 und 10 verlaufen in der Figur 1 parallel, weil
dieser Trager z.B. flr ein Einsteigerschwert verwendet
wird. Je nach Form der Waffe kann der Verlauf des Tra-
gers angepasst werden.

[0017] Die Figur 2 zeigt einen Trager 6, der auf der
rechten Seite der Figur 2 den gleichen Aufbau aufweist
wie in der Figur 1. Jedoch im Bereich des Griffstlickes
und im griffnahen Bereich einen anderen Verlauf des Fe-
derstahles aufweist. Hier wird an seinem Ende der Sei-
tenbereich 10 durch eine Verrundung 7 umgebogen und
|auft parallel zum Seitenbereich 4 in einem Verstarkungs-
bereich 8 eine gewisse Strecke bis zu einer weiteren Ver-
rundung 11 in Richtung der Spitze 2 und endet in einem
weiteren Verstarkungsbereich 9, der wieder parallel zum
Seitenbereich 10 verlauft. Durch diesen Verlauf wird
deutlich, dass hier im Bereich des Giriffstlickes, wo die
groften Belastungen auftreten, die grote Stabilitat der
Waffe vorhanden sein wird.

[0018] Der in der Figur 2 dargestellte Trager 6 ist in
einem maoglichen Ausfiihrungsbeispiel eines Schwertes
in der Figur 3 dargestellt.

[0019] Durch die Erfindung wird eine optimale Geg-
nersicherheit bei Stichen durch den Radius 3 in einer
Spitze 12 der Waffe erreicht, ebenso die eigene Sicher-
heit gegen Selbstverletzung erhéhen am Ende des Giriff-
stlickes die Abkantungen 5 und/oder die Verrundung 7.
Durch die zentrale Lage des Tragers 2 oder 6 in der Klin-
ge wird durch die parallel verlaufenden Federstahle eine
gute Aufnahmeféhigkeit der Schlagenergie erreicht, da
die beiden Federstahle eine gute Drillingswirkung erzeu-
gen. Nicht zuletzt wird eine nach der Erfindung herge-
stellte Waffe ein gutes und realistisches Design und Fi-
nish aufweisen.

Bezugszeichenliste
[0020]

Trager

Spitze
Verrundung
Seitenbereich
Abkantung
Trager

O WOWN =
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Verrundung
Verstarkungsbereich
Verstarkungsbereich
Seitenbereich
Verrundung
Waffenspitze

Patentanspriiche

1.

Ein- oder zweihandig zu handhabende Hieb- oder
Stichwaffe, fiir den Einsatz bei Rollenspielen und
Theaterauffiihrungen, mit einer Klinge oder Schnei-
de und sich daran anschlieBendem Giriffstlick, wobei
die Waffe im Wesentlichen aus einem eingebetteten
Trager (2, 6), mit einer entsprechenden Ummante-
lung aus PU-Schaum und einer darauf aufgebrach-
ten Schutzschicht besteht, dadurch gekennzeich-
net, dass der Trager (2, 6) aus einem dauerelasti-
schen Federstahl besteht und die Schutzschicht vor-
zugsweise aus einem elastischen PU-Lack besteht.

Hieb- oder Stichwaffe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (2, 6) unter-
schiedliche Formen aufweisen kann.

Hieb- oder Stichwaffe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (2, 6) als Blgel
ausgefuhrt ist.

Hieb- oder Stichwaffe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (2, 6) U-férmig
ausgefiihrt ist.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trager (2, 6) im Wesentlichen der Form der Klin-
ge oder Schneide und/oder dem Giriffstiick ange-
passt ist.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trager (2, 6) aus einem Federstahl besteht, der
als Rundmaterial ausgefiihrt ist.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trager (2, 6) sich auch im Bereich des Handgrif-
fes oder des Griffstlickes erstreckt.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trager (2, 6) im Bereich des Handgriffes oder
des Giriffstiickes und/oder zumindest in einem Be-
reich der Klinge verstarkt ist.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

11.

12.

13.

der Trager (2, 6) im Bereich des Handgriffes oder
des Giriffstiickes und/oder zumindest in einem Be-
reich der Klinge maanderférmig verlauft.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trager (2, 6) im Bereich einer Waffenspitze (12)
einen Radius (3) aufweist.

Hieb- oder Stichwaffe nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hieb- und Stichwaffe ein Einsteigerschwert oder
ein Abenteurerschwert oder ein Breitschwert oder
ein Bastardschwert oder ein Vinlanderschwert oder
ein Katana oder ein Elfenschwert oder ein Thieves
Scimitar oder ein Drachenscimitar oder ein Falchion
oder ein Sabel oder ein Orkschwert oder ein Blacks-
word oder ein Landsknechtsbidenh&nder oder ein
Rondrakamm oder eine Drachenzunge oder ein
Waldelbenschwert oder ein Hochelbenschwert oder
ein Madenlochstecher oder eine Wurfdoppelklinge
oder eine Streitaxt oder ein Morgenstern ist.

Verfahren zur Herstellung einer Hieb- oder Stichwaf-
fe nach den Anspriichen 1 bis 11, durch folgende
Schritte gekennzeichnet,

- der Federstahl (2, 6) wird in einer ersten Form
fur die Klinge oder Schneide so platziert, dass
er mittig zur Formenhiille gehalten wird,

- die Form wird mit einem Kunststoff gefilllt,

- die Klinge oder Schneide mitdem ummantelten
Federstahl (2, 6) wird aus der Form herausge-
nommen,

- in einer zweiten Form wird das Griffstiick an
die Klinge bzw. an die Schneide durch Fillen
dieser Form mit einem Kunststoff angeformt,

- in einem weiteren Verfahrensschritt wird auf
den Kunststoff der Klinge und/oder der Schnei-
de der Schutzlack aufgebracht, wobei sich der
Schutzlack mit dem Kunststoff dauerhaft verbin-
det,

- Uber den Schutzlack werden zu dekorativen
Zwecken unterschiedliche Farben und Muster
bereichsweise aufgebracht.

Verfahren zur Herstellung einer Hieb- oder Stichwaf-
fe nach den Anspriichen 1 bis 11, durch folgende
Schritte gekennzeichnet, dass

- eine erste Form fiir die Klinge oder die Schnei-
de und/oder das Giriffstiick an seinen inneren
Wandungen vorzugsweise mit einer Sicht aus
einem Schutzlack in einer definierten Starke
versehen wird,

- AnschlieRend wird der Federstahl (2, 6) mittig
in die Form fir die Klinge oder Schneide einge-
legt und gehalten,
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- die Form wird mit einem Kunststoff gefiillt, der
sich mit dem Schutzlack dauerhaft verbindet,

- dieKlinge oder Schneide mitdem ummantelten
Federstahl (2, 6) wird aus der Form herausge-
nommen, 5
- in einer zweiten Form wird das Griffstiick an

die Klinge bzw. an die Schneide durch Fllen
dieser Form mit einem Kunststoff angeformt,

- Uber den Schutzlack werden zu dekorativen
Zwecken unterschiedliche Farben und Muster 10
bereichsweise aufgebracht.

14. Verfahren nach den Anspriichen 12 oder 13, da-

durch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Fiil-

len der Formen mit einem PU-Kunststoff um ein 15

Spritzgussverfahren handelt.
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