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(54) PRAZISE FUHRBARE KELLE

(567)  Dievorliegende Erfindung betrifft eine Kelle, das
heifl3t, ein Handwerkzeug, das zum Polieren und Glatten
verwendet werden kann. Insbesondere geht es um eine
Kelle (10), welche ein Kellenblatt (30) und einen Kellen-
griff (12) umfasst, wobei das Kellenblatt (30) eine Ober-
seite und eine nutzbare Unterseite aufweist und der Kel-
lengriff (12) einen Griffkem (14), einen Griffschaft (18)

und einen Griffschuh (20) umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kelle (10) femer eine das Kellenblatt
(30) stiitzende Stitzleiste (24) aufweist, welche als vom
Kellenblatt (30) separates Bauteil aus einem Aluminium-
strangpressprofil geformt ist. Die Erfindung betrifft auch
ein Verfahren zur Herstellung von Kellen.

10

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 446 522 A1 2

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kelle,
das heifdt, ein Handwerkzeug, das zum Polieren und
Glatten verwendet werden kann. Dabei sind alle Uiblichen
Kellenformen eingeschlossen, neben Glattkellen auch
Putzerkellen, Dreieckskellen und Spitzkellen.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Die franzésische Patentanmeldung 2 281 195
A1 offenbart eine trapezférmige Kelle mit glatten Kanten.
Die Vorderkante der Kelle ist also kirzer als die Hinter-
kante der Kelle. In der Nahe der Hinterkante der Kelle
wird ein Griff am Kellenblatt befestigt. Dazu wird das Kel-
lenblatt mit geriffelten Bolzen oder Nieten versehen. Der
Griff soll aus Kunststoff gefertigt werden. In dem Kunst-
stoff sind Bohrungen vorgesehen. Der Bohrdurchmesser
der Bohrungen (Sacklécher) im Kunststoff ist etwas ge-
ringer als der maximale Auflendurchmesser der aufzu-
nehmenden Bolzen oder Nieten. In dieser Weise wird
durch Verpressung eine feste Verbindung des Griffes mit
dem Kellenblatt erzeugt. Die Bolzen kénnen auf die
Oberseite des Kellenblattes aufgeschweil’t werden. Al-
ternativ kdnnen sie auch durch das Kellenblatt hindurch-
gefuhrt werden.

[0003] Diese Verbindung zwischen Griff und Kellen-
blatt hat zumindest fiir Kellentypen mit groReren Kellen-
blattem Nachteile. Die Kelle wird durch den Griff nicht
weiter gestitzt. Im Gegenteil wirden bei einer langeren
Kelle zwischen Vorderkante des Kellenblattes und Ver-
bindungsstelle des Griffes erhebliche Krafte wirken. Die
Kelle wére vermutlich nicht prézise zu fiihren. Im Ubrigen
scheint das Verbindungskonzept lediglich mit Kunststoff-
griffen gut zu funktionieren.

[0004] Das US-Patent 8,151,404 B1 offenbart eine
Glattkelle mit einem ungefahr in der Kellenmitte platzier-
ten Handgriff. Dieser Handgriff ist mit einem langlichen
Montageelement verbunden, an dessen Unterseite Ver-
bindungsstifte hervorstehen. Diese Verbindungsstifte
sollen mit einer Zwischenplatte verbunden werden. Die
Zwischenplatte ihrerseits wird mit dem Kellenblatt ver-
bunden. Die Zwischenplatte ist geeignet, das Kellenblatt
Uber einen wesentlichen Teil der Blattldnge zu stitzen.
Im Ubrigen soll diese Art der Verbindung den leichteren
Austausch eines Kellengriffes ermdglichen.

[0005] Diese Artder Verbindung erscheint aufwendig,
sie erfordert mehrere passgenau gefertigte Teile. Ob sie
immer sicher halt, erscheint nicht ganz klar.

[0006] Die vorliegende Erfindung versuchtin einfacher
Weise, eine feste Verbindung zwischen Griff und Kellen-
blatt herzustellen. Dabei soll eine Unterstiitzung des Kel-
lenblattes gegen Verbiegen und zugleich eine prazise
Fihrung des Kellenblattes am Griff erreicht werden. Dies
wird in einer Weise erreicht, welche auch ein kostenguns-
tiges Herstellungsverfahren ermdglicht.
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[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Kelle nach An-
spruch 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den
Unteranspriichen angegeben. Die entsprechenden Vor-
teile weisen auch ein Verfahren zur Herstellung einer
Vielzahl von Kellen nach den Anspriichen 11 bis 15 auf.

Nahere Beschreibung

[0008] Eine Kelle im Sinne dieser Erfindung soll eine
Vorrichtung zum Glatten oder Spachteln bezeichnen. In
aller Regel geht es um ein Handwerkzeug, das heilt, ein
Werkzeug, das ohne jegliche motorische Unterstiitzung
einzusetzen ist. Insbesondere ist die Erfindung nutzlich
fur die Herstellung von Putzerkellen, Dreieckskellen,
Spitzkellen, Kantenkellen und Glattkellen. Solche Kellen
kdénnen glatte Kanten haben oder auch eine Zahnung an
der Kante haben, beispielsweise eine Dreiecks- oder
Rechteckszahnung.

[0009] Die Kelle soll ein Kellenblatt und einen Kellen-
griff umfassen. Mit dem Kellenblatt findet die eigentliche
Verteil- und Glattarbeit statt. Das Kellenblatt soll dabei
eine Oberseite, welche typischerweise auf den Anwen-
der hin orientiert ist, und eine nutzbare Unterseite auf-
weisen. Die Unterseite ist die Arbeitsseite. In aller Regel
ist das Kellenblatt hier vollstandig eben (aufler bei Kan-
tenkellen).

[0010] Eine erfindungsgemaRe Kelle kann zu Achsen
oder Ebenen senkrecht zum Kellenblatt symmetrisch
sein. Typischerweise aber ist die Kelle unsymmetrisch,
sodass sich zumindest eine Vorderseite und eine Hinter-
seite unterscheiden lassen. Diese Asymmetrie kann ins-
besondere durch die Konstruktion des Griffes verursacht
werden. Typischerweise und auch zweckmaRigerweise
hat ein Griff auch fiir eine Kelle der vorliegenden Erfin-
dung einen nach vorne orientierten Griffschaft. Der Kel-
lengriff ist dann nach hinten orientiert, liegt also hinter
dem Griffschaft und der Kellengriff wird von hinten ge-
griffen. In dieser Weise ist eine Vorderseite und eine
Ruckseite der Kelle festgelegt. Dementsprechend weist
das Kellenblatt, insbesondere wenn es rechteckig ist, ei-
ne Vorderkante und eine Hinterkante sowie zwei Seiten-
kanten auf. Die Seitenkanten kdnnen als rechte und als
linke Seitenkante bezeichnet werden, wobei die linke
Seitenkante aus der Blickrichtung eines Betrachters, der
die Kelle vor sich hat (fiir den also die Kellenvorderseite
von seinem Korper wegweist), links angeordnet ist. Die
Langsrichtung der Kelle wird (zumindest in aller Regel)
durch die Langsachse des Griffes bestimmt. In Langs-
richtung liegen Vorderkante und Hinterkante des Kellen-
blattes, die verlaufen in der Regel auch senkrecht zur
Langsrichtung. Die Querrichtung verlauftim rechten Win-
kel zur Langsrichtung.

[0011] Analog weisen auch Elemente der Kelle, insbe-
sondere der Griffschuh und die Stiitzleiste, entsprechend
orientierte Vorderseiten und Riickseiten sowie jeweils ei-
ne linke Seite und eine rechte Seite auf. In der Regel
sind auch entsprechende Vorderkanten, Hinterkanten
und Seitenkanten vorhanden. Der Kellengriff kann in je-
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der gangigen und zweckmaRBigen Weise gestaltet sein.
Erweist zweckmaligerweise einen Griffkern, einen Griff-
schaft und einen Griffschuh auf. Der Griffkern kann als
Griff dienen. Der Griffkern kann ferner als inneres Ele-
ment eines Griffes dienen, sodass auf den Griffkern ein
weiteres Griffelement aufgeschoben wird. In dieser Wei-
se lasst sich sehr gut ein anatomischer Griff gestalten.
Ein entsprechendes Griffelement kann aus Kunststoff
oder auch aus Kork hergestellt werden. Es kann zweck-
mafig sein, ein solches Griffelement mit einer Mutter zu
sichern und dazu am Ende des Griffkerns, welcher dem
Griffschaft gegenuberliegt, ein Gewinde vorzusehen.
[0012] Der Griffschaft soll die Verbindung zwischen
Griffkern und Griffschuh bilden. Er kann durch die Ge-
staltung des Griffes als eigenstédndiges Bauteil hervor-
treten. Er kann einstiickig mit einem oder mit allen Ubri-
gen Teil(en) des Griffes ausgefiihrt sein oder auch als
separates Griffbauteil gestaltet sein. Der Griffschaft stellt
im Wesentlichen die Verbindung zwischen Griffkern und
Griffschuh her. Haufig verlauft er ungefahr senkrecht
zum Kellenblatt. Es ist vielfach aber auch zweckmaRig,
einen Winkel gegeniiber einer Senkrechten auf dem Kel-
lenblatt vorzusehen, beispielsweise einen Winkel von et-
wa 20 bis 40 Grad.

[0013] Der Griffschuh ist derjenige Teil des Kellengrif-
fes, welcher direkt oder indirekt die Verbindung zum Kel-
lenblatt herstellen soll. Es kann zweckmaRig sein, den
Griffschuh in Form einer Platte zu gestalten. Es kann
ebenfalls zweckmaRig sein, am Griffschuh Verbindungs-
mittel vorzusehen, beispielsweise Bolzen oder Aufnah-
mel6cher flr Bolzen.

[0014] Die Kelle soll ferner eine Stltzleiste aufweisen.
Diese soll das Kellenblatt stlitzen. ZweckmaRigerweise
liegt sie dazu auf dem Kellenblatt auf. Es kommt infrage,
dass sie direkt aufliegt oder dass sie indirekt aufliegt. In
der Regel wird die Stitzleiste nicht unmittelbar aufliegen,
sondern durch eine Klebeschicht mitdem Kellenblatt ver-
bunden sein. Diese Stltzleiste ist als vom Kellenblatt se-
parates Bauteil vorgesehen. Sie soll aus einem Alumini-
umstrangpressprofil geformt sein. Aluminium ist als
leichter Werkstoff zweckmaRig, obwohl Aluminium bei
der Fertigung von Kellen in der Regel bislang kaum ein-
gesetzt wird. Die Verwendung eines Strangpressprofils
hat den Vorteil, dass solche Profile in der Regel sehr
gerade zur Verfligung gestellt werden, also in der haupt-
sachlichen Erstreckungsrichtung im Wesentlichen ent-
lang einer idealen Achse verlaufend. Da das Kellenblatt
in der Regel eben verlaufen soll, ist ein Strangpressprofil
daher durchaus geeignet, das Kellenblatt abzustitzen.
Grundsatzlich kdme auch die Verwendung eines Strang-
pressprofils oder eines geraden Profils in Betracht, wel-
ches aus einem anderen Werkstoff als Aluminium her-
gestellt ist, etwa auch einem anderen Metall, vorzugs-
weise leichten Metall. Grundsatzlich kdme auch die Ver-
wendung von Aluminium oder einem anderen leichten
Metall in Profilform in Betracht, ohne dass das Profil als
Strangpressprofil vorliegt.

[0015] Das Kellenblatt wird zweckmaRigerweise aus
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Stahl, und zwar vorzugsweise aus Edelstahl, hergestellt.
Edelstahl mit einer Dicke von 0,1 bis 3mm, vorzugsweise
0,5 bis 1 mm hat sich als zweckmafig erwiesen. Die vor-
liegende Erfindung erlaubt eine Verbindung zwischen
Kellenblatt und Griff, welche unabhangig vom Material
des Kellenblattes gut méglich ist. Beispielsweise kommt
regelmaRig eine Verklebung in Betracht. Vorteilhaft ist
dabei, dass die Stitzleiste einen erheblichen Teil des
Kellenblattes bedeckt und damit als Kontaktflache fir ei-
ne Verklebung nitzlich ist.

[0016] Es ist zweckmaRig, wenn der Kellengriff (und
zwar in der Regel mit dem Griffschuh) auf die Stitzleiste
aufgesetzt wird. Der Griffschuh wird dabei zweckmaRi-
gerweise als ein von der Stitzleiste separates Bauteil
zur Verfugung gestellt. Wenn der Kellengriff auf die Stiitz-
leiste aufgesetzt wird, kann tber den Kellengriff zumin-
dest Druck auf die Stltzleiste ausgeubt werden, sodass
die Kelle in dieser Weise gefiihrt werden kann. Zweck-
maRigerweise wird der Kellengriff fest mit der Stiitzleiste
verbunden, sodass Zugkrafte wie auch Druckkrafte und
Drehkrafte vom Kellengriff Gber den Griffschuh auf die
Stltzleiste und dann auf das Kellenblatt ibertragen wer-
den kdnnen.

[0017] EsistzweckmaRig, wenn der Griffschuh an sei-
ner Unterseite eine Ausnehmung aufweist, und diese
Ausnehmung zur Aufnahme der Verstarkungsleiste oder
der Stltzleiste oder beider Leisten ausgelegt ist. Die Aus-
nehmungkann also zur formschliissigen Anlage andiese
Leisten gestaltet sein. Wenn beispielsweise eine dreie-
ckige Verstarkungsleiste vorgesehen ist, so ist eine in
Querrichtung dreiecksférmige Ausnehmung zweckma-
Rig.

[0018] Insbesondere ist es zweckmaRig, wenn der
Griffschuh eine zur Vorderseite der Kelle orientierte Vor-
derkante und eine zur Riickseite der Kelle orientierte Hin-
terkante aufweist und sich die Ausnehmung von der Vor-
derkante zur Hinterkante erstreckt.

[0019] Esistebenfalls zweckmaRig, wenn die Ausneh-
mung sich in Richtung auf den Kellengriff hin verjiingt.
[0020] Es kann (wie erwahnt) zweckmaRig sein, die
Stitzleiste auf inrer Oberseite, also der Seite der Stitz-
leiste, die der nutzbaren Unterseite des Kellenblattes ge-
genuberliegt, miteiner Verstarkungsleist aufzuristen. Ei-
ne solche Verstarkungsleiste kann im Wesentlichen ent-
lang der Haupterstreckungsrichtung der Stitzleiste ver-
laufen. Sie sollte aberin Querrichtung zum Griff schmaler
sein als die Stitzleiste. Die Stitzleiste und die Verstar-
kungsleiste kdnnen als separate Bauteile ausgefiihrt
werden und inzweckmaRiger Weise miteinander verbun-
den werden. Beispielsweise kdnnen beide Leisten ver-
klebtwerden. Es kann auch zweckmaRig sein, Stiitzleiste
und Verstarkungsleiste einstlickig auszufiihren. Die
Stitzleiste ist dann in der Regel wiederum in Querrich-
tung deutlich breiterals die Verstarkungsleiste. Die Stiitz-
leiste und die Verstarkungsleiste haben in einem Quer-
schnitt ebenfalls verschiedene Formen. Es kann bei-
spielsweise zweckmalig sein, die Verstarkungsleiste
dreiecksférmig auszufiihren und mit einer Dreiecksseite
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aufdie Stitzleiste hin zu orientieren und mit einer spitzten
Kante auf den Griffschuh hin zu orientieren.

[0021] Die Stitzleiste sollte fest mit dem Kellenblatt
verbunden werden. Eine besonders zweckmaRige Ver-
bindung ist eine Verklebung. Dabei kann ein flissiger
oder pastoser Kleber aufgetragen werden. ZweckmaRig
ist auch die Verwendung von Klebebandern, zweckma-
Rig ist insbesondere ein Klebeband mit einer klebenden
Unterseite und einer gegenuberliegenden klebenden
Oberseite.

[0022] Es ist zweckmaRig, wenn die Stitzleiste ein
Profil aufweist. Insbesondere kann es sich dabei um ein
Dickenprofil handeln, bei dem die Dicke der Stitzleiste
in einer Schnittrichtung entlang der Querachse der Kelle
variiert. Beispielsweise ist es zweckmaRig, wenn die Di-
cke der Stitzleiste in einen mittigen oder allgemeinen
zentralen Bereich grofRer ist als zumindest an einem
Rand (dem linken Seitenrand oder dem rechten Seiten-
rand) der Stitzleiste.

[0023] Es ist ebenfalls zweckmaRig, wenn die Stiitz-
leiste das Kellenblatt Uber einen wesentlichen Teil von
dessen Lange stitzt. Die Stitzleiste erlaubt es, das Kel-
lenblatt in der Ebene zu halten. Ebenfalls ist die Stitz-
leiste hilfreich, um (gerade bei einem diinnen Blatt) Kraft
vom Kellengriff auf das Kellenblatt zu Gbertragen. Ande-
rerseits ist es flr viele Arbeiten zweckmaRig, wenn die
Stutzleiste nicht zu nah an der Vorderkante oder an der
Hinterkante des Kellenblattes liegt. Eine sich dortansam-
melnde zu verteilende Masse kann dann besser bear-
beitet werden. Bisherige Kellen beriicksichtigen die Vor-
teile einer optimierten Lange der Stitzleiste unzurei-
chend. Dies liegt zum guten Teil auch an Einschrankun-
genbeiden Herstellungsverfahren, die es sowohlin tech-
nischer als auch in wirtschaftlicher Hinsicht kaum ermdg-
lichen, Stitzleisten in optimaler Lange zur Verfligung zu
stellen. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sollte die
Lange der Stutzleiste mindestens 50% oder 70 % der
Lange des Kellenblattes betragen (die Lange wird in
Langsrichtung gemessen, in der Regel entlang einer
Symmetrieachse). ZweckmaRig ist es, wenn die Lange
der Stltzleiste zwischen 50 und 90 % der Lange des
Kellenblattes betragt, wobei ein Bereich von 70 bis 90 %
oder ein Bereich von 75 bis 85 % in der Regel bevorzugt
ist.

[0024] Wahrend die Stiitzleiste im Rahmen der vorlie-
genden Erfindung haufig langer ist als bisher bei Kellen
Ublich, kann der Griffschuh deutlich kiirzer sei. Beispiels-
weise genugt es, wenn der Griffschuh eine Lange von
weniger als 20 % des Kellenblatts hat, zweckmaRig sind
auch weniger als 30 % und beispielsweise ein Bereich
von 10 % bis 25 % oder ein Bereich von 15 % bis 20 %.
Dementsprechend kann der Griffschuh auch deutlich
kirzer sein als die Stutzleiste.

[0025] Zur prazisen Kellenfiihrung ist glinstig, wenn
der Griffschuh sehr fest mit der Stitzleiste verbunden
wird. Dies kann beispielsweise durch eine geeignete me-
chanische Verbindung erfolgen. Eine solche Verbindung
ist mit Schrauben oder Bolzen mdglich. Bolzen kénnen
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durch Verschraubung oder durch Verpressen fixiert wer-
den. Ebenfalls kdme eine Verschweilung in Betracht.
Fir Bolzenkopfe oder Schraubenkdpfe kdnnen zusatz-
lich zu den Bohrungen zweckmaRige Ausnehmungen
oder Senken zur Verfligung gestellt werden.

[0026] Zur festen Verbindung des Griffschuhs mit der
Stutzleiste erscheint grundsatzlich eine Kombination von
einer formschliissigen mit einer kraftschliissigen Verbin-
dung nitzlich. Dabei kann die formschlissige Verbin-
dung durch Einbringen der Stiitz- oder Verstarkungsleis-
te in eine angepasste Ausnehmung im Griffschuh her-
gestellt werden. Die kraftschliissigen Verbindung kann
durch Bolzen hergestellt werden.

[0027] Bei mechanischen Verbindungen zwischen
dem Griffschuh und dem Kellenblatt bestdnde ein erheb-
liches Risiko, dass sich das Kellenblatt verzieht. Bei-
spielsweise wurden gelegentlich VerschweilRungen ge-
nutzt, nach einem Verschweil3schritt ist aber das Kellen-
blatt regelmaRig wieder zu begradigen. Im Rahmen der
vorliegenden Erfindung kann jedoch bedenkenlos in ver-
schiedener Weise eine feste und zuverlassige mechani-
sche Verbindung zwischen Griff (bzw. Griffschuh) und
Stltzleiste gewahlt werden. Die Stitzleiste wird sich als
Alustrangpressprofil in der Regel wenig verziehen. Dies
liegt auch daran, dass die Stutzleiste mit wesentlich ho-
herer Dicke zur Verfligung gestellt werden kann als das
Kellenblatt. Die lange Verbindungsflache der Stitzleiste
zum Kellenblatt ermdglicht, dass jene Verbindung in ei-
ner Weise erfolgen kann, die ein Verziehen des Kellen-
blattes vermeidet. Beispielsweise kann eine Verklebung
gewahlt werden.

[0028] Wie erlautert ist es vorteilhaft, wenn die Stiitz-
leiste das Kellenblatt nicht iber die ganze Lange ab-
deckt. Es ist ebenfalls vorteilhaft, wenn die Stitzleiste
das Kellenblatt nicht Gber die ganze Breite (entlang der
Querachse) abdeckt. In der Aufsicht liegen dann die Vor-
derkante und die Hinterkante sowie die Seitenkanten des
Stiitzblattes innerhalb der Flache, die durch die entspre-
chenden Kanten des Kellenblattes begrenzt werden. Es
hat sich als zweckmaRig erwiesen, die entsprechenden
Endkanten der Stiitzleiste durch ein Deckmaterial abzu-
decken. Dies flihrt insbesondere dazu, dass die Verbin-
dung zwischen Kellenblatt und Stitzleiste nicht durch zu
verarbeitendes Material geschwacht wird. Eine solche
Schwachung kann beispielsweise leicht passieren, wenn
Stltzleiste und Kellenblatt miteinander verklebt sind und
die Verklebung durch alkalische Komponenten von Mér-
tel angegriffen werden kann. Ein zweckmaRiges Deck-
material kdnnte ein pastdses Material sein oder auch ein
beliebiger Feststoff, beispielsweise ein erhartetes Flis-
sigmaterial. ZweckmaRig ist aber auch ein bahnenférmi-
ges Material, insbesondere ein streifenférmiges Material,
mit welchem die Endkanten der Stiitzleiste bedeckt wer-
den. Eine einfache Option ist dabei ein Klebeband.
Zweckmafligerweise kann ein solches Klebeband mit
seiner Klebeflache teilweise eine Klebeverbindung mit
der Stitzleiste und teilweise eine Klebeverbindung mit
der Oberseite des Kellenblattes eingehen.
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[0029] Im Rahmen der vorliegenden Erfindungistauch
ein Verfahren zur Herstellung einer Vielzahl von Kellen
von Interesse, welches folgende Schritte umfasst:

- Zurverfigungstellen eines Kellenblattes erster Gro-
Re und eines Kellenblattes zweiter GréRRe

- Zurverfigungstellen einer Stitzleiste erste Lange
und einer Stutzleiste zweiter Lange

- Verbinden der Stiitzleiste erster Lange mit dem Kel-
lenblatt erster GroRe

- Verbinden der Stitzleiste zweiter Lange mit dem
Kellenblatt zweiter GroRe

[0030] Das Verfahren ist auf die erfindungsgemafie
Kelle bezogen zu verstehen. Das heif3t, Merkmale der
Gestaltung der Kelle sind analog auf das Verfahren zu
Ubertragen, und Merkmale des Verfahrens sind analog
auf Merkmale der Kelle zu Ubertragen

[0031] Dieerste Lange solleine von derzweiten Lange
verschiedene Lange sein. Ebenfalls soll die erste GroRRe
eine von der zweiten GréRe verschiedene Grofle sein.
[0032] Vorteilhaftist ein Verfahren, bei dem die Stiitz-
leiste erster Lange und die Stitzleiste zweiter Lange
durch Abtrennen von einer Rohleiste erhalten werden.
Beispielsweise konnen diese Stiitzleiste als Abschnitte
von der Rohleiste abgeschnitten werden. Die Rohleiste
kann eine wesentlich hdhere Lange haben als die ein-
zelne Stltzleiste. Typische Stitzleisten werden Langen
im Bereich von 20 bis 40 cm aufweisen. Die Rohleiste
kann eine Lange von mehreren Metern haben, beispiels-
weise auch eine Lange von mehr als 5 Metern haben.
Dies erlaubt es, ohne grolRe Abfille, Stitzleisten ver-
schiedener Lange zur Verfligung zu stellen.

[0033] Dabei kommtes auch infrage, dassindem Ver-
fahren ein Kellenblatt dritter GréRe zum Einsatz kommt
(welche von der ersten und der zweiten GréRRe verschie-
den ist) und ebenfalls eine Stiitzleiste dritter Lange (eine
Lange verschieden von der ersten und zweiten Lange)
zur Verfugung gestellt wird. Auch diese kdnnen mitein-
ander verbunden werden, um dann eine Kelle zur Ver-
figung zu stellen.

[0034] Es istzweckmaRig, wenn die Stltzleisten (also
insbesondere eine erste Stiitzleiste, eine zweite Stlitz-
leiste und ggf. eine dritte Stitzleiste) nach dem Abtren-
nen von der Rohleiste jeweils eloxiert werden. Es kann
auch zweckmaRig sein, diese vor dem Eloxieren zu ent-
graten. Durch Eloxieren wird eine optisch ansprechende
Stitzleiste erhalten, welche zudem sehr widerstandsfa-
hig gegeniiber chemischen Beeintrachtigungen durch zu
verarbeitende Materialien ist.

[0035] Im Rahmen des vorliegenden Verfahrens istes
auch zweckmaBig, den Griffschuh mechanisch mit der
Stitzleiste zu verbinden. Dies kann insbesondere durch
Bolzen geschehen.

[0036] In praktischer Hinsicht stellen der Griffschuh
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und die Stitzleiste eine einheitliche Stiitz- und Krafti-
bertragungsvorrichtung fiir das Kellenblatt dar. Im Hin-
blick auf ihr Material und ihre Abmessungen sind beide
so optimiert, dass trotz sparsamen Materialeinsatzes ei-
ne sehr gute Kellenfiihrung mdglich ist, praziser als bei
heute Ublichen Kellen.

[0037] Bisherwerden der Griffschuh und die Stiitzleis-
te zumeist in einem Stiick hergestellt oder jedenfalls in
einer Weise hergestellt, durch die nur feste Langen zur
Verfligung gestellt werden. Die vorliegende Erfindung er-
laubteinen anderen Ansatz. Indem die Stiitzleiste im Ver-
fahren als Abschnitt einer Rohleiste zur Verfligung ge-
stellt wird, ist es leicht mdglich, Stltzleisten spezifischer
Lange anzubieten, welche optimal auf die Lange des Kel-
lenblattes abgestimmt werden. Ein Anbieter von Kellen,
der ein gréfReres Sortiment und dementsprechend Kel-
lenblatter verschiedener Lange zur Verfiigung stellt,
kann in dieser Weise in effizienter und preiswerter Weise
Stltzleisten optimaler Lange zur Verfiigung stellen.
Durch die Verbindung mit dem Griffschuh, vorzugsweise
die mechanische Verbindung durch Bolzen, wird eine ef-
fiziente Kraftiibertragung ermdéglicht. Diese Kombination
aus mindestens zwei Bauteilen kann dann in einem spa-
teren Schritt mit Kellenblattem verbunden werden.
[0038] 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 erfindungsgeméafien Gegen-
stand umfasstwerden. Jedes offenbarte Merkmal istalso
auch als in technisch sinnvollen Kombinationen mit an-
deren Merkmalen offenbart zu betrachten. Die Abbildun-
gen sind teilweise leicht vereinfacht und schematisch.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafe Kelle in perspek-
tivischer Gesamtansicht

Fig. 2  zeigt dieselbe Kelle in der Aufsicht

Fig. 3  zeigtim Querschnitt die Stutzleiste der Kelle

Fig. 4  zeigtim Querschnitt den Griffschuh der Kelle

[0039] Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Gesamt-

ansicht die erfindungsgemafie Kelle 10. Nach oben ori-
entiertistder Griff 12 angeordnet, welcher einen Griffkern
14 aufweist, der in ein Gewindeende 16 bergeht. Auf
diesen Griffkern kann ein anatomisch vorteilhafter Kork-
oder Kunststoffgriff aufgeschoben werden. Mit einer Mut-
ter, die auf das Gewindeende 16 aufgesetzt wird, kann
dieser Giriff fixiert werden. Der Griffkern 16 geht in den
Griffschaft 18 tber, welcher eine stabile Verbindung zwi-
schen Griffkern 14 und Griffschuh 20 herstellt. Der Griff-
schuh 20 bildet eine Art Sockel fiir den Griff und ist als
flachiges, etwa quaderférmiges Bauteil gestaltet. Der
Griffschuh 20 weist zur Verbindung mit den Ubrigen Kel-
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lenbauteilen Bohrungen 22 auf.

[0040] Unterhalb vom Griffschuh 20 ist die Stutzleiste
24 angeordnet. Sie erstreckt sich im Wesentlichen in die
Langsrichtung, also parallel zum Griffkern 14. Die Stiitz-
leiste 24 weist umlaufende Seitenkanten 26 auf. Auf der
Oberseite der Stltzleiste 24 ist die Verstarkungsleiste 28
vorgesehen. Sie hat einen im Wesentlichen dreiecksfor-
migen Querschnitt.

[0041] Die Stiutzleiste 24 ist auf das Kellenblatt 30 auf-
gesetzt, welches als rechteckiges Blatt mit geraden Kan-
ten gestaltet ist.

[0042] Fig. 2 zeigt dieselbe erfindungsgemalie Kelle
in der Aufsicht. Der Blick geht auf den Griff 12, der sich
mit dem Griffschuh 20 auf die Stutzleiste 24 stiitzt. Die
Stutzleiste 24 hatin dieser Aufsicht einen ebenfalls recht-
eckigen Querschnitt. Dementsprechend weist sie eine
kurze gerade Vorderkante 26A und eine gegeniberlie-
gende Hinterkante 26C auf. Die Seitenkanten der Stiitz-
leiste 24 werden durch die gerade Kante 26B und die
gegenuberliegende gerade Kante 26D gebildet.

[0043] Die Verstarkungsleiste 28 erstreckt sich Uber
die ganze Lange der Stitzleiste, also von der Hinterkante
26C bis zur Vorderkante 26A. Sie ist genau mittig zwi-
schen den Seitenkanten 26B und 26D angeordnet.
[0044] Das rechteckige Kellenblatt 30 wird von Kanten
eingefasst, die parallel zu den Kanten der Stitzleiste 24
verlaufen. Dies sind die Vorderkante 32A und die Hinter-
kante 32C sowie die Seitenkanten 32B und 32D.
[0045] Fig. 3 zeigtin einem vertikalen Schnitt das Profil
der Stitzleiste 24. Diese erstreckt sich zwischen den
Kanten 26A und 26D. Sie weist eine Verbindungsflache
34 zur Verbindung (beispielsweise Verklebung) mit dem
Kellenblatt auf. Gegeniiberliegend weist sie eine Ober-
seite 36 auf, bestehend aus dem Oberseitenabschnitt
36B zur einen Seite der Verstarkungsleiste und dem
Oberseitenabschnitt 36A zur anderen Seite der Verstar-
kungsleiste 28. Die Oberseitenabschnitte 36A und 36B
lassen sich entlang der Verbindungslinie 38 miteinander
verbinden. Diese natirliche (wenngleich auch nur ge-
dachte) Verbindungslinie bildet die natlrliche Grenze
zwischen der Stitzleiste 24 und der Verstarkungsleiste
28 (in anderen Fallen kénnen aber Stitzleiste 24 und
Verstarkungsleiste 28 als separate Bauteile ausgefiihrt
sein).

[0046] Die Verstarkungsleiste hat einen angenahert
dreieckigen Querschnitt, sie verjiingt sich zum Giriff hin.
Die Stitzleiste 24 hat ein zu den Kanten 26B und 26D
stark abfallendes Profil. Die Dicke der Stitzleiste 24
nimmt also zu diesen Kanten hin ab. Daher stehen die
Kanten nicht hoch Uber das Kellenblatt 30 Gber und es
kann eine relativ glatte Verbindung mit dem Kellenblatt
erzeugt werden. Eine Verbindung, bei der hohe Kanten
aufragen wirden, flhrte leicht dazu, dass sich im Bereich
dieser Kanten zu verarbeitendes Material (Putz oder
Mortel) sammelt und die Kelle so leichter verschmutzt.
Die flachen Kanten vermeiden dies und erlauben auch
eine leichtere Reinigung der Kelle. Indem Verschmut-
zungen in diesem Bereich vermieden werden, wird auch
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ein eventuell schadlicher Effekt solcher Verschmutzun-
gen auf die Verbindung zwischen Stitzleiste 24 und Kel-
lenblatt 30 vermieden. Der fast kantenfreie Ubergang
zwischen Stitzleiste 24 und dem Kellenblatt 30 erlaubt
es auch, dort leicht und haltbar ein Deckmaterial anzu-
bringen, dass die Fuge zwischen Stitzleiste 24 und Kel-
lenblatt 30 abdeckt. Als simple Option kann ein Gewe-
beklebeband als Deckmaterial dienen, welche diese Fu-
ge ganz umlaufend oder zumindest abschnittsweise ab-
deckt.

[0047] Fig. 4 zeigt in einer korrespondieren Quer-
schnittsansicht den Griffschuh 20 (sowie das untere En-
de des Giriffschafts 18). Nach unten orientiert weist der
Griffschuh 20 die Aufnahmeseite 40 fiir den Kontakt mit
der Stltzleiste 24 auf. Mittig ist die Aufnahmevertiefung
42 fur die Verstarkungsleiste 28 vorgesehen. Man er-
kennt, dass einen gute mechanische Formschlissigkeit
zwischen der Aufnahmeseite 40 des Griffschuhs und der
Stltzleiste 24 sowie der Verstarkungsleiste 28 erreicht
werden kann. Zur festen mechanischen Verbindung sind
Bohrlécher 22A und 22B vorgesehen, durch die Bolzen
gefiihrt werden kénnen. An der Oberseite der Bohrlécher
sind Senken 44A und 44B vorgesehen, die Schrauben-
kopfe oder Bolzenképfe blindig aufnehmen kénnen.
[0048] Insgesamt erkennt man, wie sich eine prazise
fihrbare Kelle herstellen lasst, wobei deren Konstruktion
deutliche Vorteile fir die Serienfertigung aufweist.

Bezugszeichenliste

[0049]
10 Kelle
12 Griff

14 Griffkern

16  Gewindeende

18  Griffschaft

20  Griffschuh

22 Bohrung

24  Stitzleiste

26  Kanten der Stiitzleiste
28  Verstarkungsleiste

30 Kellenblatt

32 Kanten des Kellenblatts
34  Verbindungsflache

36  Oberseite der Stitzleiste
38  Verbindungslinie

40 Aufnahmeseite des Griffschuhs
42  Aufnahmevertiefung

44  Senke

Patentanspriiche

1. Kelle (10), welche ein Kellenblatt (30) und einen Kel-
lengriff (12) umfasst, wobei das Kellenblatt (30) eine
Oberseite und eine nutzbare Unterseite aufweistund
der Kellengriff (12) einen Griffkern (14), einen Griff-
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schaft (18) und einen Griffschuh (20) umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kelle (10) ferner
eine das Kellenblatt (30) stiitzende Stitzleiste (24)
aufweist, welche als vom Kellenblatt (30) separates
Bauteil aus einem Aluminiumstrangpressprofil ge-
formt ist.

Kelle (10) nach dem vorhergehenden Anspruch, bei
der der Kellengriff (12) mit einem Griffschuh (20) auf
die Stitzleiste (24) aufgesetzt ist.

Kelle (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei der die Stitzleiste (24) auf ihrer Oberseite
eine Verstarkungsleiste (28) aufweist.

Kelle (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei der die Stitzleiste (24) und die Verstar-
kungsleiste (28) einstlickig ausgefiihrt sind.

Kelle (10) nach einem der Anspriiche 2 bis 4, bei der
der Griffschuh (20) an seiner Unterseite eine Aus-
nehmung (42) fir die Stitzleiste (24) aufweist.

Kelle (10) nach dem vorherigen Anspruch, bei der
der Griffschuh (20) eine zur Vorderseite der Kelle
(10) hin orientierte Vorderkante und eine zur Riick-
seite der Kelle (10) orientierte Hinterkante aufweist
und sich die Ausnehmung (42) von der Vorderkante
zur Hinterkante erstreckt.

Kelle (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei der die Stitzleiste (24) mit dem Kellenblatt
(30) verklebt ist.

Kelle (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei der die Dicke der Stutzleiste (24) mittig gro-
Rer ist als an zumindest einem Rand der Stutzleiste
(24).

Kelle (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei der die Lange der Stitzleiste (24) mindes-
tens 70 % der Lange des Kellenblattes (30) betragt.

Kelle (10) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei der die Stitzleiste (24) nicht die ganze Fla-
che des Kellenblattes (30) bedeckt, derart, dass min-
destens eine Kante (26A, 26B, 26C, 26D) der Stiitz-
leiste (24) auf der Oberseite des Kellenblattes (30)
aufliegt und die mindestens eine Kante (26A, 26B,
26C, 26D) zumindest abschnittsweise mit einem
Deckmaterial abgedeckt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Vielzahl von Kellen,
welches folgende Schritte umfasst:

- Zurverfigungstellen eines Kellenblattes erster
GroRe und eines Kellenblattes zweiter Grolle
- Zurverfigungstellen einer Stitzleiste erster
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12.

13.

14.

15.

Lange und einer Stitzleiste zweiter Lange

- Verbinden der Stiitzleiste erster Ladnge mitdem
Kellenblatt erster GroRe

- Verbinden der Stiitzleiste zweiter Lange mit
dem Kellenblatt zweiter GroRe

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, bei
dem die Stitzleiste erster Lange und die Stltzleiste
zweiter Lange durch Abtrennen von einer Rohleiste
erhalten werden.

Verfahren nach einem Anspriiche 11 oder 12, bei
dem zumindest die Stltzleiste erster Lange nach
dem Abtrennen eloxiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, bei
dem ferner ein Kellenblatt dritter Grof3e und eine
Stitzleiste dritter Lange zur Verfligung gestellt und
miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, bei
dem ein Griffschuh 20 mechanisch mit einer der
Stitzleisten verbunden wird.
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