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(54) LANGLEBIGE GLATTEKELLE

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werkzeug,
das zum Verteilen und Glatten von Baumaterialien ver-
wendet werden kann, besonders von Gips und Mortel.
Insbesondere geht es um eine Glattkelle (10), die ein
Glattblatt (20) und einen Handgriff (30) umfasst und bei
der ein Griffhalter (40) den Handgriff (30) mit dem Glatt-

blatt (20) verbindet, wobei der Griffhalter (40) mit einer
Vielzahl von Bolzen (50) mit dem Glattblatt (20) verbun-
den ist, dadurch gekennzeichnet, dass im Glattblatt (20)
Ausnehmungen (60) vorgesehen sind und die Bolzen
(50) in diese Ausnehmungen (60) hineingeflihrt werden.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Werk-
zeug, das zum Verteilen und Glatten von Baumaterialien
verwendet werden kann, besonders von Gips und Mortel.
Es wird typischerweise zum Verputzen eingesetzt. Das
Werkzeug wird hier allgemein als Glattkelle bezeichnet.
Die Erfindung bezieht sich aber gleichermalRen auf
Spachtel, insbesondere auch Flachenspachtel, Maler-
spachtel und Gipsspachtel, wie auch im Einzelfall Rakel.
Die Erfindung bezieht sich auch auf Eckenkellen, Innene-
ckenkellen wie AuReneckenkellen, Mortelkellen und
Spitzkellen, jeweils in gezahnter und ungezahnter Aus-
fuhrung.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Das Gebrauchsmuster DE 1 754 183 offenbart
eine Glattekelle, deren Hauptelemente das Kellenblatt,
eine Griffstitze und der Griff sind. Die Griffstitze setzt
an einer Leiste an, welche das Kellenblatt stabilisiert. Wie
das Gebrauchsmuster offenbart, kann es vorteilhaft sein,
alle drei Teile in einem Stiick aus Kunststoff zu fertigen.
Dies umgeht auch die Schwierigkeit einer zuverlassigen
Verbindung, da die mechanische Belastung der Kellen
und der Kontakt mit Mortel Verbindungen Uber die Zeit
schwachen kdénnen.

[0003] Die Offenlegungsschrift 1 684 410 offenbart ei-
ne Maurerkelle mit einer Lotverbindung zwischen Kel-
lenblatt und Handgriffstiitze. Die Létverbindung soll zu
einer verbesserten Festigkeit bei der Verbindung zwi-
schen Handgriff und Kellenblatt fiihren. Das Lot wird da-
zu in Bohrungen der Sohlenplatte des Griffes einge-
bracht, welche zusatzlich an dem Ende, welches dem
Kellenblatt zugewandt ist, mit Erweiterungen versehen
sind. Die Lésung mag sich fiir verschiedene Kellen be-
wahrt haben. Es erscheint aber wiinschenswert, jeden-
falls um mehr Freiheit bei der Gestaltung und Material-
wahl fur Griffstiitze und Kellenblatt zu haben, auch Alter-
nativen zur Lotverbindung anbieten zu kénnen.

[0004] Die Offenlegungsschrift 25 40 885 offenbart ei-
ne Glattekelle oder einen "Glattspan" zum Verputzen mit
verschiebbarem und auswechselbarem Griff. Dazu ist
auf dem Gléattblatt eine Fihrungsschiene vorgesehen,
an der der Handgriff befestigt ist. Die Flihrungsschiene
wird an dem aus Stahl bestehenden Glattblatt durch
Schweilten aufgeheftet.

[0005] Die Patenschrift DE 3639978 offenbart eine
Maurerkelle, bei der der Griff hinter dem Kellenblatt an-
geordnet ist und mit einem geschwungenen Rohrstiick,
der sogenannten Angel, mit dem Kellenblatt verbunden
wird. Die Befestigung zwischen Angel und Kellenblatt soll
mittels SchweilRung erfolgen. Diese Konstruktion mag ei-
ne sehr haltbare Verbindung erzeugen, ist jedoch fiir an-
dere Kellenformen, beispielsweise solche, bei denen der
Handgriff ber der Blattmitte liegt, wenig geeignet.
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[0006] Das US-Patent 9 784 000 offenbart, dass Bol-
zen auf die Oberseite des Kellenblatts aufgeschweif3t
werden kénnen und Uber diese Bolzen ein Griffstiick be-
festigt werden kann.

[0007] Die Erfindung moéchte die Nachteile im Stand
der Technik umgehen. Es soll eine lange haltbare und
robuste Glattekelle zur Verfiigung gestellt werden. Diese
soll auch effizient produziert werden kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Glattkelle nach
Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in
den Unteranspriichen angegeben. Diese und weitere
Vorteile lassen sichim Ubrigen mit einem Verfahren nach
den Anspriichen 8 bis 14 erreichen.

[0009] "Glattkelle" ist im Rahmen dieser Erfindung
auch als Begriff zur Bezeichnung verwandter Werkzeuge
zu verstehen, die dem Verteilen von Baumaterial dienen,
insbesondere solchen, die eingangs mit typischen Be-
zeichnungen exemplarisch benannt sind. Eine Glattkelle
umfasst dabei zumindest ein Glattblatt und einen Hand-
griff. Das Glattblatt ist in der Regel eine ganz oder Uber-
wiegend ebene Flache, sodass es tiber die ganze Flache
zum Glatten auf einer Ebene eingesetzt werden kann.
Ausnahmen sind Eckkellen fiir innere oder fiir duRere
Ecken/Kanten, bei denen das Glattblatt gebogen ist, so-
dassdie beiden Hauptarbeitsflachenin einem 90° Winkel
zueinander stehen.

[0010] Ein Griffhalter soll den Handgriff mit dem Glatt-
blatt verbinden. Der Griffhalter kann dabei ein separates
Bauteil sein, alternativ kdnnte er einstiickig mit dem
Handgriff oder mit dem Glattblatt ausgefiihrt sein. Der
Griffhalter kann zweckmaRigerweise aus einem Metall
hergestellt werden, beispielsweise aus Stahl, Edelstahl
oder Aluminium. Besonders bietet sich hier an, den Griff-
halter als Gussbauteil zu fertigen, vorzugsweise als Alu-
miniumdruckguss-Bauteil. Der Griffhalter kénnte auch
aus Kunststoff hergestellt werden, durchaus auch im
Spitzgussverfahren.

[0011] Der Griffhalter soll mit einer Vielzahl von Bolzen
mit dem Glattblatt verbunden sein. Unter einer Vielzahl
ist hier mindestens ein Bolzen zu verstehen, in der Regel
werden mindestens zwei Bolzen, haufig zwischen 4 und
10 Bolzen verwendet. Vorteilhafterweise sind die Bolzen
aus Metall, beispielsweise aus Stahl, Edelstahl oder Alu-
minium. Ein gut verschweil3bares Metall ist von Vorteil.
Es ist mdglich die Bolzen auch mit dem Griffhalter zu
verschweillen. Es kann auch vorteilhaft sein, dass die
Bolzen verschraubt werden. Es kann zweckmaRig sein,
das Bolzenmaterial so zu wahlen, dass eine Pressver-
bindung zustande kommen kann.

[0012] Es st vorteilhaft, wenn die Mehrzahl der Bolzen
oder auch alle Bolzen denselben Durchmesser haben.
Dies sorgt fiir ein ansprechendes Erscheinungsbild der
Kelle und vereinfacht die Herstellung. Es sind Kellen er-
héltlich, bei denen der erste und letzte Bolzen einer ver-
bindenden Bolzenreihe dicker sind als die tibrigen Bol-
zen. Da der erste und letzte Bolzen starker belastet wer-
den als die Ubrigen Bolzen, kann dies Vorteile bieten.
Die vorliegende Erfindung erlaubt aber eine sichere und
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dauerhafter Verbindung, ohne dass der erste und der
letzte Bolzen dicker gewahlt werden mussten.

[0013] Erfindungsgemal sollen im Glattblatt Ausneh-
mungen vorgesehen sein. Diese Ausnehmungen kon-
nen beispielsweise runde Locher sein. Die Bolzen wer-
den in diese Ausnehmungen hineingefiihrt. Somit sollen
die Bolzen nicht auf dem Glattblatt aufsitzen, sondern
sie werden zumindest teilweise durch das Glattblatt hin-
durchgefihrt. Diese Art der Verbindungsgeometrie fiihrt
anders als die Ublichen Verbindungen mitBolzen zu einer
festeren und dauerhaften Verbindung. Eine Glattkelle
wird haufig Uber mehrere Jahre, teils auch Gber mehr als
ein Jahrzehnt eingesetzt. Sie ist hohen mechanischen
Beanspruchungen ausgesetzt, insbesondere deshalb,
weil zumindest das Glattblatt typischerweise eine gewis-
se Elastizitat hat. Sie ist auch chemischen Belastungen
ausgesetzt, insbesondere beim Kontakt mit alkalischem
Mortel oder Gips.

[0014] Vorteilhaft ist es, wenn die Bolzen mit dem
Glattblatt verschweillt werden. Dies sollten unter der
Vielzahl der verwendeten Bolzen zumindest einige sein,
vorzugsweise alle. Es hat sich als besonders vorteilhaft
herausgestellt, diese SchweilRverbindungen auf der Ar-
beitsseite des Glattblatts und/oder im Bereich der Aus-
nehmungen vorzusehen (d.h. zwischen Arbeitsseite und
der gegenuberliegenden Oberseite der Glattkelle). Es
kann richtig sein, Schweillverbindungen auf der Arbeits-
seite des Glattblatts vorzusehen oder Schweilverbin-
dungenim Bereich der Ausnehmungen vorzusehen oder
Schweiltverbindungen auf der Arbeitsseite des Glatt-
blatts und im Bereich der Ausnehmungen vorzusehen.
Es kénnen jeweils einzelne oder alle Schweilverbindun-
gen so positioniert sein.

[0015] DieserAnsatzistmitgewissen Herausforderun-
gen verbunden, da die Glatte des Blatts dann erst wie-
derherzustellen ist. Zugleich hat sich aber gezeigt, dass
eine solche Verbindung besonders fest und haltbar ist,
sowie im Herstellungsverfahren ginstig.

[0016] Zur Verbindung der Bolzen mit der Glattplatte
ist das Laserschweil3en besonders geeignet, auch als
LaserstrahlschweiRen bezeichnet. Es kann als Warme-
leitungsschweiflen oder als TiefschweilRen eingesetzt
werden. Es kann im Einzelfall mit anderen Schweil3-, Fi-
ge- oder Verbindungstechniken kombiniert werden. Vor-
zugsweise wird die Verbindung allein durch Laser-
schweilen hergestellt. Vorzugsweise wird kein
Schweilizusatz verwendet.

[0017] Eshatsich als zweckmalig erwiesen, die Glatt-
platte aus Chrom-Molybdan-Stahl herzustellen. Allge-
mein ist es vorteilhaft, dass Glattblatt aus Stahl herzu-
stellen. Dabei kommen besonders torsionsfeste Stahle
in Frage. Allerdings bedeuten diese Stahle auch, dass
hohe Krafte auf den Griff und damitden Griffhalter wirken.
Ebenfalls ist zu bedenken, dass insbesondere Chrom-
Molybdan-Stahl briichig ist. Eine hohe thermische oder
mechanische Belastung bei der Herstellung der Verbin-
dung von Glattblatt und Griffhalter ist daher zu vermei-
den. Genau dies gelingt mit der vorliegenden Erfindung.
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Chrom-Molybdan-Stahl wird hier auch als Oberbegriff fir
Legierungen verwendet, welche weitere (kleinere) Antei-
le enthalten, insbesondere ist es vorteilhaft, wenn Nickel
in der Legierung enthalten ist.

[0018] Es ist zweckmalig, wenn der Griffhalter einen
Griffschuh, einen Griffschaft und einen Griffkern auf-
weist. Diese kdnnen jeweils als separate Bauteile aus-
gefuihrt werden oder der Griffhalter kann einstiickig sein.
Uber dem Griffschuh wird die Verbindung mit dem Glétt-
blatt hergestellt. Der Griffschuh kann dazu beispielswei-
se quaderférmig sein und auf seiner dem Griffschaft ab-
gewandten Unterseite eine ebene Flache zum Kontakt
und zur Verbindung mit dem Glattblatt aufweisen.
[0019] Der Griffschaft dient der Verbindung zwischen
Griffschuh und Griffkern. Er verlauft im Wesentlichen
senkrecht zur Kontaktflache des Griffschuhs, also im
montierten Zustand im Wesentlichen senkrecht zum
Glattblatt.

[0020] Der Griffkern verlauft typischerweise im We-
sentlichen parallel zum Glattblatt. Typischerweise ist der
Griffkern von einem Giriffstlick umgeben. Das Giriffstlick
kann ergonomisch vorteilhaft gestaltet sein. Es besteht
haufig aus Kunststoff, kann aberauch beispielsweise aus
Kork hergestellt werden. Das Giriffstiick kann einstuickig
mit dem Griffkern ausgeflihrt werden, vorteilhaft ist aber
ein abnehmbares und gegebenenfalls auch austausch-
bares Giriffstiick. Das Griffstlick kann dann auf den Giriff-
kern aufgesteckt werden und mit diesem verbunden wer-
den, beispielsweise verkeilt oder verklebt oder auch ver-
schraubt werden.

[0021] Esistvorteilhaft, wenn die Bolzen mitdem Griff-
halter durch Verpressung verbunden werden. Dazu wer-
den die Bolzen, sofern der Griffhalter einen Griffschuh
aufweist, in Ausnehmungen des Griffschuhs eingefiihrt.
Unter hohem Druck werden die Bolzen dann gestaucht,
sodass sie die Ausnehmungen, in der Regel runde L6-
cher, im Griffschuh voll ausfiillen. Bei der Verpressung
kann zusatzlich eine Bolzenkappe entstehen, die iber
die Lécher im Griffschuh hinausragt und nach oben eine
Verdickung hat, wodurch eine zuséatzliche (formschlis-
sige) Verbindung mit dem Griffschuh erreicht wird.
[0022] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Glattkelle, welches folgende
Schritte umfasst:

a. Zurverfigungstellen eines Glattblatts mit einer
Oberseite und eine Arbeitsseite

b. Zurverfligungstellen eines Griffhalters
c. Zurverfugungstellen von Bolzen

d. Erzeugen von mindestens einem Loch im Glatt-
blatt

e. Einfihren des Bolzens in das Loch

f. Verschweil’en des Bolzens von der Arbeitsseite
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[0023] Die Schritte werden zweckmaRigerweise in der
Reihenfolge ihrer Aufzahlung ausgefihrt. In dem Glatt-
blatt kann ein Loch durch ein spanendes Verfahren, ins-
besondere durch Bohren erzeugtwerden. Das Loch kann
auch durch Stanzen erzeugt werden. Fir die Vielzahl
von Bolzen ist eine gleiche Vielzahl von Léchern (oder
allgemeinen Ausnehmungen) vorzusehen. Es ist vorteil-
haft, wenn diese in einem einzigen Arbeitsschritt erzeugt
werden.

[0024] Es ist meist sehr hilfreich, den Griffhalter vor
dem Verschweil3en mit mindestens einem Bolzen zu be-
stlicken, meist am besten mit allen zu verschweil3enden
Bolzen. Es kann sinnvoll sein, nach dem Einfiihren der
Bolzen in die jeweiligen Lécher diese mit einer Halterung
dort bereitzustellen. Die Halterung kann den Bolzen in
der passenden Position zum Verschweil3en stabilisieren.
Nach dem Verschweil’en kann die Halterung entfernt
werden. Als Halterung bieten sich ganz verschiedene
Hilfsmittel an. Als Halterung kann auch ein mechanischer
Halter vorgesehen werden, der die Bolzen in angemes-
sener Weise temporar unterstitzt, beispielsweise indem
erdiese von der Oberseite des Glattblatts her unterstitzt.
(Die Oberseite ist die der Arbeitsseite gegeniiberliegen-
de.) Der Giriffhalter selbst kann in diesem Verfahrens-
schritt als Halterung dienen.

[0025] Es kann allgemein zweckmaRig sein, die Bol-
zen aus einer beliebigen Richtung zu verschweilen. Be-
sonders vorteilhaft ist es jedoch, die Bolzen aus Richtung
der Arbeitsseite des Glattblatts zu verschweil3en. Es ist
ganz grundsatzlich fir Verfahren zur Herstellung von
Glattekellen vorteilhaft, wenn die Zufiihrrichtung der Bol-
zen und Richtung, aus der Verschweil’t wird, einander
gegenuberliegen. Beispielsweise kann die erste Rich-
tung (Richtung der Zufiihrung) in einer ersten Halbkugel
liegen und die zweite Richtung (Richtung der Annahe-
rung des Schweillgerates) in einer zweiten Halbkugel
liegen und beide Halbkugeln liegen um eine zentrale
Achse angeordnet einander gegeniiber. Beispielsweise
kann die erste Richtung (Richtung der Zufiihrung) in ei-
nem ersten geraden Kreiskegel liegen und die zweite
Richtung (Richtung der Anndherung des Schweil}gera-
tes) in einem zweiten geraden Kreiskegel liegen und bei-
de Kreiskegel liegen um eine zentrale Achse angeordnet
einander gegentber, so dass sie einen Doppelkegel bil-
den. Beide Kreiskegel kdnnen einen Mittelpunktswinkel
von 90° oder wenigen haben.

[0026] Es kommt durchaus in Frage, dass die Bolzen
eine gewisse Distanz Uber das Glattblatt Gberstehen.
Diese Distanz ist aber in der Regel sehr viel geringer als
die Bolzenlange. Wenn also eine Vielzahl von Bolzen
verwendet wird, insbesondere mehr als vier Bolzen, und
die Bolzen dichter angeordnet sind als in einem Abstand
von 5 cm, insbesondere auch dichter als 3 cm oder 2 cm,
ist das Verschweil3en von Bolzen von der Arbeitsseite
her einfacher. Auf der Oberseite des Glattblatts waren
die hervorstehenden Bolzen der freien Anndherung und
Bewegung eines Schweillgerates oder Schweillbren-
ners im Wege.
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[0027] Es kann besonders zweckmaRig sein, wenn in
dem Verfahren der Griffhalter zunachst mit Bolzen be-
stlickt wird und die Bolzen dann zusammen mit dem Giriff-
halter zur Verfligung gestellt werden. In einem folgenden
Verfahrensschritt ware der Griffhalter mitsamt den Bol-
zen dann zum Schweil3platz zu verbringen. Durch die
entsprechende Vorbereitung des Griffhalters ist der
Schweillvorgang selbst aber schneller zu vollziehen.
Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die einge-
setzten SchweilRgerate teuer sind und insoweit ein hoher
Durchsatz an der Schweif3station vorteilhaft ist.

[0028] Insbesondere ist es zweckmaRig, wenn das
Verschweilen der Bolzen durch Laserschweilen ge-
schieht.

[0029] Vorteilhaftistes, wenndie verwendeten Bolzen
Uber die Arbeitsseite des Glattblatts tiberstehen und Bol-
zenmaterial im Schweillprozess dort abgetragen wird.
Vorteilhaft dabei ist insbesondere, wenn Bolzenmaterial
in den Spalt zwischen Bolzen und Loch versetzt wird.
Hierzu kann Material geschmolzen werden. Dabei kann
das gesamte Uber die Arbeitsseite Giberstehende Mate-
rial oder nur ein Teil davon versetzt werden. In dieser
Weise wird das Loch, das zumindest minimal grof3er sein
muss als der Bolzenumfang, ganz oder zum Teil ver-
schlossen. Das Versetzen von Material kann durch die
Wirkung der Schwerkraft erleichtert werden, wenn die
Bolzen entsprechend orientiert sind. Daher ist es zweck-
maRig, wenn die Bolzenenden nach oben weisen.
[0030] Das VerschlieRen koénnte durch einen
Schweillzusatz  erfolgen, beispielsweise einem
SchweilRdraht, im Rahmen der vorliegenden Erfindung
ist das Verschweillen ohne Schweiflzusatz aber bevor-
zugt. Der SchweilRprozess ohne Schweillzusatz ist noch
wirtschaftlicher und schneller auszufiihren.

[0031] Ein Bolzenilberstand ist an sich nicht vorteilhaft
und insoweit ist dieses Verfahrenskonzept nicht intuitiv.
Es hat sich dennoch im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung als vorteilhaft erwiesen, das Entstehen eines Bol-
zenlberstands im entsprechenden Verfahrensschritt
hinzunehmen.

[0032] Vorteilhaftist auch ein Verfahren, bei dem min-
destens zwei oder alle im Glattblatt vorzusehenden L6-
cher in einem Arbeitsschritt erzeugt werden.

[0033] Das Verfahren ist auf die erfindungsgemafe
Glattkelle bezogen zu verstehen. Das heilt, Merkmale
der Gestaltung des Produktes sind analog auf das Ver-
fahren zu Gibertragen, und Merkmale des Verfahrens sind
analog auf Merkmale des Produktes zu ibertragen
[0034] Weitere Merkmale, aber auch Vorteile der Er-
findung, ergeben sich aus den nachfolgend aufgefiihrten
Zeichnungen und der zugehdrigen Beschreibung. In den
Abbildungen und in den dazugehérigen Beschreibungen
sind Merkmale der Erfindung in Kombination beschrie-
ben. Diese Merkmale kénnen allerdings auch in anderen
Kombinationen von einem erfindungsgemafien Gegen-
stand umfasstwerden. Jedes offenbarte Merkmalistalso
auch als in technisch sinnvollen Kombinationen mit an-
deren Merkmalen offenbart zu betrachten. Die Abbildun-
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gen sind teilweise leicht vereinfacht und schematisch.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Ansicht eine einsatz-
bereite erfindungsgemale Glattkelle.

Fig. 2  zeigt in gleicher perspektivischer Ansicht eine
erfindungsgemafe Glattkelle mit abgenomme-
nem Handgriff.

Fig. 3  zeigt in einer Querschnittsansicht die Aufnah-
me eines Bolzens durch das Glattblatt.

Fig. 4 zeigt in einer vergrofRerten perspektivischen
Ansicht einen Abschnitt der erfindungsgema-
Ren Glattkelle.

[0035] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemalie Glattkelle

in perspektivischer Ansicht. Die Glattkelle 10 weist ein
Glattblatt 20 auf, welches mit dem Handgriff 30 gefiihrt
wird. Der Verbindung von Handgriff 30 und Glattblatt 20
dient der Griffhalter 40. Der Griffhalter 40 ist durch eine
Vielzahl von Bolzen 50 mit dem Glattblatt 20 verbunden.
[0036] Figur 2 zeigt in gleicher perspektivischer An-
sicht eine erfindungsgemaRe Glattkelle 10, bei der je-
doch der Handgriff 30 abgenommen ist. Dadurch ist die
Gestaltung des Griffhalters 40 besser erkennbar. Der
Griffhalter 40 umfasst den Griffschuh 42. Der Griffschuh
liegt unmittelbar auf der Oberseite des Glattblatts 20 auf.
(Denkbar ist auch ein mittelbares Aufliegen Uber eine
Zwischenlage.) Er erstreckt sich tiber einen wesentlichen
Teil der Lange des Glattblatts, zweckmaRigerweise all-
gemein Uber mehr als 50 % der Lange, typischerweise
zwischen 50 und 80 % der Lange des Glattblatts. Der
Griffschuh 42 ist mit einem vom Griffschuh 42 aufragen-
den Griffschaft 44 verbunden. Der Griffschaft 44 stellt die
Verbindung zum Griffkern 46 her. Der Griffkern 46 ist
zweckmaRigerweise ein Stangen- oder Rohrabschnitt.
Er hat im Wesentlichen die Lange des Handgriffes 30.
Der Griffkern 46 kann ein Profil haben, beispielsweise
ein quadratisches oder rechteckiges Profil, das eine Ver-
drehung des Handgriffs um die Langsachse des Griff-
kerns 46 verhindert. Dargestelltist hier ein quadratisches
Profil. Am Ende des Griffkerns kann beispielsweise auch
ein Gewinde vorgesehen werden, Giber das der Handgriff
30 mit einer Mutter gesichert werden kann, um sein Ab-
rutschen vom Griffkern 46 zu verhindern.

[0037] Figur 3 zeigt in schematischer Darstellung die
Verbindung eines Bolzens 50 mit dem Glattblatt 20. Der
Bolzen weist ein unteres Ende 52 auf, einen Bolzenschaft
54 und den Bolzenkopf 56. Im Glattblatt 20 ist fiir den
Bolzen die Ausnehmung 60 vorgesehen. Bei einem run-
den Bolzen wird diese Ausnehmung zweckmaRiger Wei-
se als rundes Loch vorgesehen. Die Ausnehmung kann
durch Bohren oder Stanzen erzeugt werden.

[0038] Das untere Bolzenende 52 wird von der Ober-
seite des Glattblatts 20 ganz durch die Ausnehmung 60
hindurchgeschoben. Daher steht dann das untere Bol-
zenende 52 des Bolzens 50 hervor und tberragt die Ar-
beitsflache 70 des Glattblatts 20.

[0039] Diese Positionierung des Bolzens weicht stark
von bekannten Verbindungstypen ab. Typisch ist fir das
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Verschweilen, dass der Bolzen auf die Oberseite des
Glattblatts 20 aufgesetzt wird. Bei dieser Variante ist also
gar keine Ausnehmung vorzusehen. Grundsatzlich
denkbar ware auch eine formschliissige Verbindung.
Das untere Bolzenende 52 kdnnte dazu eine Verdickung
aufweisen und ein Bereich der Ausnehmung kdnnte eine
korrespondierende Verbreiterung aufweisen. Dieser An-
satz wurde jedoch genauer untersucht und hat sich ge-
rade im Hinblick auf seine Langlebigkeit als nachteilig
erwiesen. Insbesondere wenn ein Glattblatt geringer Di-
cke verwendet wird, kann zwar anfanglich eine stabile
Verbindung hergestellt werden, tiber die Nutzungsdauer
hinweg jedoch bleibt diese Verbindung nicht stabil. Da
das Glattblatt im Arbeitseinsatz Druck ausgesetzt istund
sich dabei regelmaRig verbiegt, wird eine solche mecha-
nische Verbindung stark beansprucht. Es kann passie-
ren, dass sich die Verbindung dannrasch ést. Im Ubrigen
passiert es in der Regel, dass die Verbindung nicht mehr
ganz plan ist. Das Bolzenende ragt dann im Einzelfall
Uber die Arbeitsseite 70 des Glattblatts 20 hinaus oder
es zieht sich dahinter zurtick. In einem Fall entsteht ein
Uberstand, im anderen Fall entsteht eine Kuhle. Beides
beeintrachtigt das Glattergebnis so negativ, dass die
Glattkelle in der Regel aul3er Dienst genommen werden
muss.

[0040] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung aber
wird der Bolzen 50 durch die Ausnehmung 60 im Glatt-
blatt gefiihrt, um eine Schweillverbindung vorzusehen.
Eine solche Schweilverbindung kann im ersten
Schweillbereich 62 vorgesehen werden. Dieser
Schweillbereich liegt im Spaltzwischen den Wanden der
Ausnehmung 60 und dem AuRenumfang des Bolzens
50, ganz oder im Wesentlichen zwischen Oberseite und
Arbeitsseite des Glattblatts 20. Dort kann gegebenenfalls
auch mit einem SchweilRzusatz verschweil3t werden. Al-
ternativ oder zusétzlich kann im zweiten Schweillbereich
64 verschweildt werden. Dieser Schweilbereich liegt im
Austrittsbereich des Bolzens. Verschweif3t wird also un-
mittelbar an der Arbeitsseite 70 der Glattkelle 20. Typi-
scherweise verlauft eine Schweillnaht ringférmig entlang
der Kante der Ausnehmung und somit zugleich ringfor-
mig um den Bolzen. Bei einem runden Loch ergibt sich
hierbei ein runder Ring. Verschweil3t werden kann unter
Zuhilfenahme eines Schweilzusatzes. Alternativ kann
auch ohne Schweilizusatz verschweilt werden. Zweck-
maRig kann es sein, Teil des Bolzenmaterials, insbeson-
dere Teile des Uberstehenden Bolzenmaterials abzu-
schmelzen und zur Bildung einer Schwei3naht zu ver-
wenden.

[0041] In dieser Weise lasst sich eine sehr feste und
dauerhafte Verbindung des Bolzens 50 mit der Glattkelle
20 verbinden.

[0042] Mit dem auf der Oberseite der Glattkelle 20
Uberstehende Bereich des Bolzens, im Wesentlichen mit
dem Bolzenschaft 54, wird eine Verbindung zum Giriff-
halter 40 hergestellt. Dazu wird der Bolzenschaft 54 in
entsprechende Lécher oder Ausnehmungen des Giriff-
halters, typischerweise des Griffschuhs 42 gefiihrt. Die
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Verbindung kann durch Verschraubung erfolgen. Dann
ware am Bolzenschaft 54 ein Gewinde vorzusehen. Die
Verbindung kann auch durch eine Verpressung erfolgen.
Dabei wird aus Richtung des Bolzenkopfes 56 so viel
Druck auf den Bolzen ausgelbt, dass er eine entspre-
chend dimensionierte Ausnehmung im Griffhalter aus-
fullt. Zum Zweck der Verpressung ist ein weicheres Bol-
zenmaterial vorzusehen, beispielsweise Aluminium.
[0043] Figur4 zeigt mit einem vergrofRerten Ausschnitt
wie die Verbindung zwischen Glattblatt 20 und dem Griff-
halter 40 hergestellt werden kann. Wie abgebildet wer-
den eine Vielzahl von Bolzen 60 mit dem Glattblatt 20
verbunden. ZweckmaRig ist allgemein im Rahmen der
vorliegenden Erfindung eine Zahl von zwei bis zw0lf Bol-
zen. Die Bolzen werden in gleichmaRigen oder variablen
Abstanden mit dem Glattblatt 20 verbunden. Die Bolzen
werden dann in passende Ausnehmungen in dem Griff-
halter 40, vorzugsweise im Griffschuh 42, eingefiihrt.
Dargestellt sind Bolzen, welche verpresst wurden. Dem-
entsprechend ist es nicht erforderlich, auf der Oberseite
der Bolzen 60 Muttern vorzusehen. Es ist zweckmaRig,
wenn die Oberseite 48 des Griffschuhs 42 nach dem Ver-
pressen abgeschliffen wird. Dann ergibt sich, so wie dar-
gestellt, ein buindiger Abschluss der Bolzen 60 mit der
Oberseite 48 des Griffschuhs 42.

[0044] Insgesamterkennt man, wie sich in preiswerter
Weise eine zweckmaRige und fir die Massenherstellung
geeignete Vorrichtung erzeugen lasst, welche universell
verwendbar ist.

Bezugszeichenliste

[0045]

10  Glattkelle

20 Glattblatt

30 Handgriff

40  Griffhalter

42  Griffschuh

44  Griffschaft

46  Griffkern

48  Oberseite Griffschuh
50 Bolzen

52  unteres Bolzenende

54  Bolzenschaft

56  Bolzenkopf

60  Ausnehmung

62  erster Schweillbereich
64  zweiter Schweillbereich
70  Arbeitsflache

Patentanspriiche

1. Glattkelle (10), die ein Glattblatt (20) und einen
Handgriff (30) umfasst und bei der ein Griffhalter (40)
den Handgriff (30) mit dem Glattblatt (20) verbindet,
wobei der Griffhalter (40) mit einer Vielzahl von Bol-
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10.

1.

zen (50) mit dem Glattblatt (20) durch Schweildver-
bindungen verbunden ist, dadurch gekennzeich-
net, dass im Glattblatt (20) Ausnehmungen (60) vor-
gesehen sind und die Bolzen (50) in diese Ausneh-
mungen (60) hineingefiihrt werden.

Glattkelle (10) nach demvorhergehenden Anspruch,
bei dem SchweilRverbindungen auf der Arbeitsseite
des Glattblatts vorgesehen sind.

Glattkelle (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei dem Schweillverbindungen im Bereich
der Ausnehmungen vorgesehen sind.

Glattkelle (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei der die SchweilRverbindungen durch
Laserschweiflen ausgefihrt sind.

Glattkelle (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei der das Glattblatt (20) aus Chrom-Mo-
lybdan-Stahl gefertigt ist.

Glattkelle (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei der die Bolzen (50) in Durchfiihrungen
des Griffhalters (40) gefiihrt und dort verpresst wer-
den.

Glattkelle (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei der alle Bolzen (50) denselben Durch-
messer haben.

Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10), wel-
ches folgende Schritte umfasst:

a. Zurverfugungstellen eines Glattblatts mit ei-
ner Oberseite und eine Arbeitsseite

b. Zurverfligungstellen eines Griffhalters

c. Zurverfugungstellen von Bolzen

d. Erzeugen von mindestens einem Loch im
Glattblatt

e. Einflhren des Bolzens in das Loch

f. Verschweillen des Bolzens von der Arbeits-
seite

Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10)
nach dem vorhergehenden Anspruch, bei dem min-
destens ein Bolzen zusammen mit dem Griffhalter
zur Verfiigung gestellt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10)
nach Anspruch 6 oder 7, bei dem das Verschweilien
des Bolzens durch Laserschwei3en geschieht.

Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10)
nach einem der Anspriiche 8 bis 10, bei dem der
Bolzen lber die Arbeitsseite des Glattblatts Uber-
steht und Bolzenmaterial im Schweillprozess in ei-
nen Spalt zwischen Bolzen und Loch versetzt wird.
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12. Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10)
nach dem vorhergehenden Anspruch, bei dem ein
Bolzeniuberstand (ber der Arbeitsseite des Glatt-
blatts abgetragen wird.

13. Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10)
nach einem der Anspriiche 8 bis 12, bei dem min-
destens zwei Locher erzeugt werden.

14. Verfahren zur Herstellung einer Glattekelle (10)
nach einem der Anspriiche 8 bis 13, bei dem die
Richtung, aus der verschweillt wird, der Richtung,
aus der Bolzen zugefiihrt werden, gegenuberliegt.
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Fig. 1
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