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(54) Verfahren zum Beschichten einer Klinge, mittels dem Verfahren beschichtete Klinge sowie

Vorrichtung zum Beschichten

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten einer Klinge (10), wobei die Klinge (10) einen
Klingenkdrper (30) mit einer Klingenoberseite (32) und
einer Klingenunterseite (34) aufweist, mit den Schritten:
- spiraliges Aufwickeln des zu beschichtenden Klingen-
kdrpers (30) auf einen zylindrischen Grundkdrper (60)
mit der zu beschichtenden Klingenseite (32, 34) nach
auflen,

- Beschichten einer Klingenseite (32, 34) des aufgewik-
kelten Klingenkdrpers (30) mit einem Beschichtungsma-
terial,
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- nach dem Ausharten des Beschichtungsmaterials
Durchfiihren eines Schnitts durch die Beschichtung (15),
welcher unter einer Steigung gesetzt wird, welche der
Steigung des auf dem zylindrischen Grundkérper (60)
spiralig aufgewickelten Klingenkdrpers (30) entspricht,
und

Abwickeln der beschichteten Klinge (10) von dem
zylindrischen Grundkérper (60). Gegenstand der Erfin-
dung ist auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens sowie eine entsprechend beschichtete Klin-
ge (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten einer Klinge, eine mittels des Verfahrens beschichtete
Klinge sowie eine entsprechende Vorrichtung zum Beschichten.

[0002] Klingen werden heutzutage fir eine Vielzahl von Verwendungen eingesetzt. Beispielsweise ist es bekannt,
Klingen in Papiermaschinen zu verwenden. Hierbei wird die Klinge unmittelbar neben einer sich bewegenden Fléche,
insbesondere einer rotierenden Walze oder Trommel, angeordnet und mit dieser in Beriihrung gebracht, beispielsweise
um Wasser von der Oberflache einer Walze zu entfernen, eine Beschichtungsdicke einzustellen, einen UberschuR3 an
Beschichtung zu entfernen, die Oberflache einer Walze von Fremdstoffen freizuhalten oder eine Lage oder ein Gewebe
oder dergleichen von einer Walze oder Trommel abzuldsen. Bei der Papierherstellung kommen derartige Klingen in
Form von Abstreichmessern, Rakeln oder Schabern an verschiedenen Stellen zum Einsatz, z.B. in der Formier-, Pressen-
oder Trockenpartie sowie in Kalandern.

[0003] Es sind eine Vielzahl verschiedener Klingentypen mit unterschiedlichen Dimensionen und aus verschiedenen
Materialien auf dem Markt erhéltlich. So beschreibt beispielsweise die EP 1 23 751 Al Verbundklingen sowie ein Ver-
fahren zur deren Herstellung.

[0004] Es verstehtsich, dass an Klingen hohe Anforderungen gestellt werden, da eine unzureichende Entfernung von
Fremdstoffen/Lagenmaterial/Wasser oder dergleichen fatale Auswirkungen mit sich bringt, zu Stérungen im Betriebs-
ablauf fuhrt und generell besonders nachteilige Auswirkungen auf die Qualitat des zu erzeugenden Produktes hat.
[0005] Da die Klingen, beispielsweise in einer Papiermaschine, in direktem Kontakt mit einer sich bewegenden Ober-
flache, wie einer Walzenoberflache, stehen, unterliegen die Klingen im Laufe der Zeit einem hohen Verschleif3. Abhangig
vom Einsatzzweck kann die Haltbarkeit oder Standzeit einer Klinge wenige Stunden bis mehrere Monate betragen.
[0006] Um die Eigenschaften des Klingenmaterials in gezielter Weise modifizieren zu kénnen, beispielsweise um die
Festigkeit der Klinge oder die Verschleil3festigkeit fir hohere Gebrauchsdauer zu erhéhen und damit die Standzeiten
zu vergroRRern, ist eine Beschichtung des Klingenmaterials zweckmaRig. Bekannte Beschichtungsverfahren fiihren bei-
spielsweise einen bandférmigen Kdrper linear an einer Auftragsdiise vorbei, mit der ein entsprechendes Beschichtungs-
material aufgebracht wird. Nachteil derartiger bekannter Verfahren ist jedoch insbesondere die unregelméafige Dicke
der aufgetragenen Beschichtung. Dies fiihrt zu diversen Problemen beim Einsatz einer derart beschichteten Klinge: so
kann die in unmittelbarem Kontakt mit der Walzenoberflache stehende Klinge beispielsweise keine gleichmafige Rei-
nigung einer Oberflache mehr gewéahrleisten, die Standzeit verkdirzt sich, da sich die schwankende Beschichtungsdicke
nachteilig auf die Eigenschaften des Klingenmaterials auswirkt. Ein Qualitétsverlust des erzeugten Produkts ist ebenfalls
zu beflirchten. Auch kann sich eine ungleichmaRige Beschichtung nachteilig auf den Klingenhalter auswirken, der még-
licherweise keinen sicheren Halt mehr gewahrleistet. Ein mogliches Abplatzen der Beschichtung wird hierdurch wahr-
scheinlicher.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Beschichten einer Klinge
anzugeben, welches die geschilderten Nachteile vermindert, wobei eine gleichmafige Beschichtung in einfacher Weise
ohne hohen Aufwand in rationeller Art und Weise erhalten werden soll. Ferner soll eine unter Verwendung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens beschichtete Klinge angegeben werden. Dartiber hinaus soll auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens bereitgestellt werden.

[0008] Die erfindungsgemafe Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Beschichten einer Klinge gemafn Anspruch 1
geldst, wobei die Klinge einen Klingenkdrper mit einer Klingenoberseite und einer Klingenunterseite aufweist, mit den
Schritten des spiraligen Aufwickelns des zu beschichtenden Klingenkdrpers auf einen zylindrischen Grundkérper mit
der zu beschichtenden Klingenseite nach auf3en, Beschichten einer Klingenseite des aufgewickelten Klingenkdrpers
mit einem Beschichtungsmaterial, nach dem Aushérten des Beschichtungsmaterials Durchfiihren eines Schnitts durch
die Beschichtung, welcher unter einer Steigung gesetzt wird, welche der Steigung des auf dem zylindrischen Grundkérper
spiralig aufgewickelten Klingenkérpers entspricht, und Abwickeln der beschichteten Klinge von dem zylindrischen Grund-
korper.

[0009] Der Klingenkdrper wird zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens spiralig auf einen zylindrischen
Grundkorper aufgewickelt. Hierzu ist es zweckmé&Rig, wenn der Klingenkdrper tber eine geeignete Elastizitat bzw.
Biegsamkeit verfligt, um entsprechend aufgewickelt zu werden. Bei dem zylindrischen Grundkorper handelt es sich
beispielsweise um eine um ihre Mittelachse drehbare Walze oder Trommel, auf deren Mantel der Klingenkdrper derart
aufgewickelt wird, dass der aufgewickelte Klingenkdrper so zu liegen kommt, dass dessen Oberflache auf einer Seite
beschichtet werden kann. Der so aufgewickelte Klingenkérper kann in geeigneter Weise durch Befestigungs- oder
Haltemittel, wie diese aus dem Stand der Technik bekannt sind, an den jeweiligen Enden auf dem Zylinder befestigt
werden. Der Klingenkdrper kann entweder eine Einzelklinge sein oder aber ein Klingenkdrper, aus dem nach der Be-
schichtung mehrere Einzelklingen geschnitten werden.

[0010] Der zylindrisch aufgewickelte Klingenkdrper wird anschlieend entsprechend beschichtet. Hierzu wird vorzugs-
weise ein Giel3-, Rotationsgie3- oder Extrusionsverfahren verwendet. Hierbei wird das Beschichtungsmaterial au3en
aufdie zu beschichtende Oberflache aufgebracht, wahrend sich die zu beschichtende Oberflache dreht. Die Beschichtung
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kann in einer oder mehreren Lagen aufgebracht werden. Anders als beim klassischen Rotationsformen oder Rotations-
gielRen wird erfindungsgemaf nicht die Innenflache eines rotierenden Formteils beschichtet, sondern die Au3enseite
eines quasi als Formteil aufgewickelten Klingenkdrpers, der sich wahrend der Beschichtung zusammen mit dem zylin-
drischen Grundkdrper dreht.

[0011] Die Beschichtung kann auch unter Verwendung eines Extruders durchgefiihrt werden. Die Beschichtung wird
erfindungsgeman unter Drehen der zylindrischen Grundkoérpers und axialem Verschieben der Auftragsdiise des Be-
schichtungsmaterials oder des zylindrischen Grundkdrpers durchgefiihrt. Die Geschwindigkeit der Drehung des zylin-
drischen Korpers sowie die Vorschubgeschwindigkeit werden so aufeinander abgestimmt, dass eine Beschichtungsdicke
in der gewlnschten Starke kontinuierlich tber die zu beschichtende Flache erzeugt wird.

[0012] Das Material der Beschichtung ist erfindungsgemar nicht besonders beschrankt, es kann jedes beliebige
Beschichtungsmaterial zum Einsatz kommen. Beispielsweise kdnnen vorhandene Eigenschaften der Klinge durch die
Beschichtung variiert oder modifiziert werden. Das Beschichtungsmaterial kann beispielsweise aus einem oder mehreren
Polymeren ausgewéhlt werden. Erfindungsgemaf kdnnen auch Prapolymere verwendet werden, welche anschlieRend
zum Polymeren weiterverarbeitet werden. Unter "Prapolymer" versteht man meist oligomere, teilweise aber auch selbst
bereits polymere Verbindungen, die als Vor- oder Zwischenprodukt zur Synthese der hochmolekularen Verbindungen
dienen.

[0013] Bevorzugte Polymere sind sogenannte Reaktionspolymere oder -harze. Reaktionspolymere oder -harze kom-
men beispielsweise in Form von Prépolymeren zum Einsatz, die ohne die Abspaltung flichtiger Komponenten durch
Polymerisation oder Polyaddition zu Duomeren aushérten. Beispiele fir Reaktionspolymere sind Epoxidharze, Phenol-
harze, wie Phenol-Formaldehydharze (Novolacke und Resole), Melaminformaldehydharze sowie gesattigte und unge-
sattigte Polyesterharze.

[0014] Weiterhin kommen als Beschichtungsmaterialien vorzugsweise Gummi, Polyurethane, Polyharnstoffe, Ther-
moplaste oder Mischungen derselben in Frage. Beispielhafte Thermoplaste sind Acrylnitrilbutadienstyrol, Polyamid,
Polycarbonat, Polyethylen, Polypropylen, Polystyrol, Polyvinylchlorid und dergleichen.

[0015] Dem Beschichtungsmaterial kdnnen, wenn erforderlich, gegebenenfalls funktionelle Fiillstoffe zugemischt wer-
den, um die Eigenschaften der Beschichtung entsprechend zu modifizieren. Diese Eigenschaften kdnnen beispielsweise
groRRere oder geringere Harte, groRere oder geringere Festigkeit, Erhhung oder Verringerung der Gleitfahigkeit oder
ahnliches sein.

[0016] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung kann das Beschichtungsmaterial auch ge-
eignete Fasern, insbesondere Verstarkungsfasern enthalten. Die Verstarkungsfasern in der erfindungsgeméfen Be-
schichtung kénnen eine Orientierung aufweisen oder statistisch verteilt vorliegen.

[0017] Nach dem vollstandigen Ausharten, beispielsweise Vulkanisieren, des Beschichtungsmaterials kann gegebe-
nenfalls eine Nachbehandlung der erhaltenen Beschichtung durchgefiihrt werden. Hierbei kann es sich um eine ther-
mische und/oder mechanische Nachbehandlung handeln. Beispielsweise kann eine Warmebehandlung der Beschich-
tung durchgefiihrt werden. Es kann auch eine mechanische Bearbeitung durchgefuhrt werden, wie ein Schleifen oder
Polieren der Beschichtung oder eine Behandlung unter Einsatz geeigneter Werkzeuge, wie Messer, Scheibenfraser
oder dergleichen.

[0018] ImerfindungsgemaRen Verfahrenwird nach dem Aushéarten des Beschichtungsmaterials ein Teil der erhaltenen
Beschichtung entfernt. Hierzu wird ein Schnitt durch die aufgebrachte Beschichtung durchgefiihrt, welcher unter einer
Steigung gesetztwird, die der Steigung des auf den zylindrischen Grundkdrper aufgewickelten Klingenkdrpers entspricht.
Hierdurch gelingt es, eine gleichméaRige Beschichtung zu erhalten, die erfindungsgemaf vorzugsweise im Bereich von
0,1 mm bis 2 mm liegt. Besonders bevorzugt weicht eine senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Klinge gemessene
Dicke der Beschichtung Uber die Ausdehnung der Beschichtung um weniger als 5%, bevorzugt um weniger als 1 % von
einer mittleren Schichtdicke ab.

[0019] Im Anschluss daran kann der fertig beschichtete Klingenkérper abgewickelt werden. Es versteht sich, dass
das erfindungsgeméRe Verfahren auch zur Beschichtung der anderen noch nicht beschichteten Klingenseite unter
Wiederholung der oben dargestellten Schritte eingesetzt werden kann.

[0020] Optional kanndie zu beschichtende Klingenseite des Klingenkdrpers vor der Beschichtung einer Vorbehandlung
unterzogen werden. Als Vorbehandlung kann ein beliebiges Verfahren vorzugsweise zum Aufrauen der zu beschich-
tenden Klingenseite eingesetzt werden, welches beispielsweise zur Verbesserung der Haftung der Beschichtung dienen
kann. Geeignete Vorbehandlungen sind Sandstrahlen, Schleifen oder Biirsten der zu beschichtenden Oberflache. Wei-
terhin kann beispielsweise ein Haftanstrich vor dem Beschichten aufgebracht werden.

[0021] Der erfindungsgeman erhaltene beschichtete Klingenkdrper kann als Einzelklinge Verwendung finden; es kon-
nen auch durch Schnitte mehrere Klingen aus Endlosmaterial geschnitten werden.

[0022] Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine Klinge, umfassend einen Klingenkoérper mit einer Klingenoberseite
und einer Klingenunterseite, wobei auf die Klingenoberseite und/oder die Klingenunterseite mittels des erfindungsge-
mafRen Verfahrens eine Beschichtung aufgebracht ist, wobei eine senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Klinge ge-
messene Dicke der Beschichtung Uber die Ausdehnung der Beschichtung um weniger als 5%, bevorzugt um weniger
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als 1% von einer mittleren Schichtdicke abweicht.

[0023] Somit wird erfindungsgeman erreicht, dass die Beschichtungsdicke in nur sehr geringem Umfang schwankt.
Durch die gleichmaRig aufgebrachte Beschichtung kdnnen stérende Einflisse durch ungleichméRige Schichtstarken
ausgeschlossen werden.

[0024] Als Beschichtungsmaterialien kommen vorzugsweise die oben beschriebenen Polymere oder Polymermi-
schungen in Frage. Es kdnnen auch funktionelle Fullstoffe zugemischt werden, um die Eigenschaften der Beschichtung
entsprechend zu modifizieren. Vorzugsweise liegt die Dicke der Beschichtung im Bereich von 0,1 mm bis 5 mm.
[0025] Das Klingenmaterial ist erfindungsgeman nicht besonders beschrankt. Es kann jedes bekannte Material ver-
wendet werden, welches den beabsichtigten Zweck in befriedigender Weise erfiillt. Beispielhaft seien genannt ein oder
mehrere Metalle, wie Stahl, insbesondere rostfreier Stahl, ein oder mehrere Metalllegierungen, wie Bronze, ein oder
mehrere Kunststoffe, die auch faserverstéarkt sein kénnen, oder dergleichen. Weiterhin kann die Klinge ein- oder mehr-
lagig ausgebildet sein.

[0026] Die Beschichtung des Klingenkdrpers kann auf einer oder beiden Oberflachen durchgefiihrt werden. Vorzugs-
weise wird nur eine Seite der Klinge mit einer Beschichtung versehen. Werden beide Oberflachen der Klinge beschichtet,
kdnnen die beiden Oberflachen mit dem gleichen oder unterschiedlichen Beschichtungsmaterial versehen werden. Die
Beschichtung kann auf beiden Klingenseiten mit der gleichen oder in unterschiedlicher Schichtdicke aufgetragen werden.
[0027] Eine erfindungsgemafd beschichtete Klinge findet tberall dort Verwendung, wo eine Oberflache gereinigt oder
mit einer Schicht von gleichméafiger Schichtdicke versehen werden soll. Bevorzugte Anwendungsgebiete sind die Her-
stellung von Papier und Textilien.

[0028] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Aufbringung einer Beschichtung auf eine Klinge, wobei die
Klinge einen Klingenkdrper mit einer Klingenoberseite und einer Klingenunterseite aufweist, umfassend Mittel zum
spiraligen Aufwickeln des Klingenkoérpers, Mittel zur Aufbringung von Beschichtungsmaterial sowie Mittel zur Durchfih-
rung eines Schnitts.

[0029] Die erfindungsgeméafe Vorrichtung weist Mittel zum spiralférmigen Aufwickeln eines Klingenkorpers auf, die
beispielsweise in Form eines drehbaren zylindrischen Grundkdrpers, insbesondere einer Walze oder Trommel, ausge-
bildet sein kdnnen. Von besonderem Vorteil ist die Verwendung zur einer Giel3-, Rotationsgief3- oder Extrusionsvorrich-
tung zur Aufbringung des Beschichtungsmaterials.

[0030] Der Schnitt wird vorzugsweise mittels eines geeigneten Schneidwerkzeugs, insbesondere in Form eines Mes-
sers oder einer Strahlschneidevorrichtung durchgefiihrt, wobei die Mittel zur Durchfiihrung eines Schnitts relativ zu den
Mitteln zum Aufwickeln des Klingenkdrpers so angeordnet sind, dass der Schnitt unter einer Steigung setzbar ist, welche
der Steigung des spiralig aufgewickelten Klingenkérpers entspricht.

[0031] Die obigen Ausfiihrungen zum erfindungsgeméaRen Verfahren gelten sinngemaf auch fir die Vorrichtung der
Erfindung.

[0032] Die Vorteile der Erfindung sind vielschichtig. Zum einen erfolgt die Herstellung der Beschichtung der Klinge in
einfacher Art und Weise ohne hohen Aufwand und kann damit sehr wirtschaftlich durchgefiihrt werden. Der Ausschuss
verringert sich, da fertigungstechnisch bedingt sehr viel gleichméRigere Beschichtungsdicken erzielt werden kdnnen,
als dies bislang im Stand der Technik mdglich war.

[0033] Weiterhinwird der Zweck der Klinge durch die vorgesehene Beschichtung nicht nachteilig beeinflusst, sondern
unterstitzt diesen positiv, so dass die erwiinschte Reinigung und/oder Entfernung von Material von einer Oberflache,
wie einer Walzenoberflache einer Papiermaschine, sichergestelltbleibt. Des Weiteren kann die Haltbarkeit bzw. Standzeit
des Klingenmaterials durch die Beschichtung deutlich erhéht werden.

[0034] Die Auswahl des Beschichtungsmaterials ist im Rahmen der Erfindung nicht besonders beschrankt, so dass
beliebige Beschichtungsmaterialien eingesetzt werden kdnnen.

[0035] Weiterhin kann auf aus dem Stand der Technik bereits bekannte Vorrichtungen zuriickgegriffen werden, so
dass keine gesondert entwickelten und hergestellten Vorrichtungen erforderlich sind.

[0036] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand von Figuren erlautert, welche die erfindungsgemalRe Lehre
veranschaulichen, aber nicht beschranken sollen. Hierin zeigen

Figur 1  in schematisiert vereinfachter Darstellung beispielhaft eine erfindungsgemafe Ausfiihrungsform einer Klinge
mit einer aufgebrachten Beschichtung;

Figur 2  in schematisiert vereinfachter Darstellung beispielhaft eine erfindungsgeméfie Ausfihrungsform einer be-
schichteten Klinge, eingesetzt in einen Klingenhalter; und

Figur 3  in schematisiert vereinfachter Darstellung beispielhaft eine erfindungsgemafe Ausfiihrungsform einer Vor-
richtung zur Durchflihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens.

[0037] Figur 1 zeigt in einer vereinfachten schematischen Darstellung eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer er-
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findungsgemaf beschichteten Klinge 10. Die Klinge weist eine Klingenspitze oder -kante 12, die abgeschragt ist, auf,
um beispielsweise als Schaberklinge 20 Verwendung zu finden. Die Klinge 10 weist entgegengesetzt zur Klingenspitze
oder -kante 12 einen rickwartigen Bereich 14 auf, der in eine entsprechende Halterung (nicht gezeigt) eingesetzt werden
kann. Der Klingenkdrper 30, insbesondere die Klingenoberseite 32 des Klingenkérpers 30, ist im gezeigten Beispielfall
mit einer erfindungsgemafen Beschichtung 15 vollflachig versehen. Das Beschichtungsmaterial ist erfindungsgeman
nicht besonders beschrankt und kann beispielweise ausgewahlt werden aus ein oder mehreren Polymeren aus der
Gruppe, bestehend aus Epoxidharzen, Melaminformaldehydharzen, geséttigten und ungeséttigten Polyesterharzen,
Gummi, Polyurethanen, Polyharnstoffen, Epoxidharzen, Phenolharzen, wie Phenol-Formaldehydharzen, Thermopla-
sten, wie Acrylnitrilbutadienstyrol, Polyamid, Polycarbonat, Polyethylen, Polypropylen, Polystyrol, Polyvinylchlorid, oder
Mischungen dieser, gegebenenfalls unter Zusatz funktioneller Fullstoffe und/oder entsprechender Verstarkungsfasern.
[0038] Nachfolgend seien einige Stoffklassen von bevorzugten Polymeren kurz erlautert, ohne dass das Beschich-
tungsmaterial hierauf beschrénkt sein soll:

[0039] Polyurethane sind Kunststoffe oder Kunstharze, welche aus der Polyadditionsreaktion von Diolen bzw. Polyolen
mit Polyisocyanaten entstehen. Geeignete Isocyanatkomponenten sind beispielsweise Diphenylmethandiisocyanat
(MDI), polymeres Diphenylmethandiisocyanat (PMDI), Toluylendiisocyanat (TDI), Naphthylendiisocyanat (NDI), Hexa-
methylendiisocyanat (HDI), Isophorondiisocyanat (IPDI) und dergleichen. Beispielhafte Polyole sind Polyesterpolyole
oder Polyetherpolyole.

[0040] Polyharnstoffe sind Elastomere, die durch Polyaddition von Diisocyanaten und Diaminen hergestellt werden.
[0041] Epoxidharze bestehen aus Polymeren, die je nach Reaktionsflihrung unter Zugabe geeigneter Héarter einen
duroplastischen Kunststoff grof3er Festigkeit und chemischer Bestandigkeit ergeben.

[0042] Phenolharze resultieren aus der Synthese von Phenolen mit Aldehyden.

[0043] Unter Gummi wird erfindungsgemaf vulkanisierter Kautschuk verstanden, insbesondere synthetischer Kau-
tschuk, beispielsweise hergestellt auf Basis von Styrol, Butadien, Acrylat, und/oder Vinylacetat.

[0044] Das Material, aus welchem die Klinge 10 aufgebaut ist, ist erfindungsgeman ebenfalls nicht weiter beschréankt,
sofern es sich zur Beschichtung gemaR dem erfindungsgemaRen Verfahren auf einen drehbaren zylindrischen Grund-
korper aufwickeln lasst. So kann jedes Metall, jede Metalllegierung, jeder Kunststoff oder faserverstarkter Kunststoff
zum Einsatz kommen, solange das Klingenmaterial fir den beabsichtigten Zweck in ausreichendem Mal3e geeignet ist.
Die Klinge 10 kann dabei ein- oder mehrlagig ausgefuhrt sein.

[0045] Die aufgebrachte Beschichtung 15 weist im gezeigten Beispiel eine Dicke im mm-Bereich auf, insbesondere
zwischen 0,1 und 5 mm.

[0046] Erfindungsgemal kann der Klingenkdrper 30 auf der Klingenoberseite 32 und/oder der Klingenunterseite 34
der Klinge 10 beschichtet sein; bevorzugt ist nur eine Seite beschichtet. Sind beide Seiten der Klinge 10 beschichtet,
kénnen die Beschichtungen aus demselben oder aus unterschiedlichem Beschichtungsmaterial ausgewahlt und auf
Klingenober- und -unterseite 32, 34 gleich oder verschieden dick sein.

[0047] Figur 2 veranschaulicht in vereinfachter Art und Weise beispielhaft eine erfindungsgemafie Ausfihrungsform
einer beschichteten Klinge 10, beispielsweise eine Schaberklinge 20, die in einen Klingenhalter 100 eingesetztist. Aul3er
in einen Schaber kann die erfindungsgemafe Klinge 10 zum Beispiel auch in einer Streichvorrichtung oder anderen
Vorrichtungen eingesetzt werden. Im gezeigten Beispielfall in Figur 2 wird die Oberflache einer Walze 50, die sich in
Richtung des Pfeils A dreht, mit der Klinge 10, die in den zur Klinge 10 gehérenden Klingenhalter 100 eingesetzt ist,
beschabt. Die auf die Klinge 10 aufgebrachte Beschichtung 15 befindet sich flachig auf der gesamten Klingenoberseite
32 des Klingenkorpers 30. Im gezeigten Beispielfall ist nur eine Oberflache des Klingenkdrpers 30, d.h. die Klingenober-
seite 32 des Klingenkdrpers 30, beschichtet. Selbstverstandlich kann auch die Klingenunterseite 34 beschichtet sein.
Die eingesetzte Beschichtung 15 wird erfindungsgeman so aufgebracht, dass eine méglichst gleichmaRige Dicke er-
halten wird, damit die aus ungleichméRigen Schichtdicken resultierenden nachteiligen Effekte vermieden werden. Durch
Aufbringen einer entsprechenden Beschichtung 15 kénnen die Eigenschaften der Klinge 10 entsprechend modifiziert
und in gewunschter Weise eingestellt werden.

[0048] Figur 3 veranschaulicht in vereinfachter Art und Weise eine beispielhafte Ausflihrungsform einer erfindungs-
gemafen Vorrichtung 200 zur Beschichtung einer erfindungsgeméfen Klinge 10 unter Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0049] Zunachst wird eine zu beschichtende Klinge 10 mit geeigneten Abmessungen, aus der entweder eine Einzel-
klinge erhalten werden kann oder spater mehrere Einzelklingen geschnitten werden kénnen, herangezogen. Das Klin-
genmaterial kann beliebig sein, sofern es die geforderten Voraussetzungen an die geplante Verwendung erfullt. Vor der
eigentlichen Beschichtung kann es vorteilhaft sein, die Oberflache der zu beschichtenden Klinge 10, insbesondere die
Klingenoberseite 32 und/oder Klingenunterseite 34 des Klingenkorpers 30, einer entsprechenden Vorbehandlung zu
unterziehen. Beispielsweise kann die zu beschichtende Oberflache durch geeignete MaRnahmen aufgerauht werden,
wie Sandstrahlen, Schleifen, Biirsten oder dergleichen. Es kann auch ein Haftanstrich aufgebracht werden.

[0050] Zur Aufbringung des Beschichtungsmaterials wird die zu beschichtende Klinge 10 auf einen zylindrischen
Grundkdrper 60, zum Beispiel auf eine Walze oder Trommel, aufgewickelt. Dies erfolgt spiralig, d.h. die jeweilige zu
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beschichtende Klingenseite 32 oder 34 liegt versetzt mit der zu beschichtenden Seite 32 oder 34 nach aul3en, so dass
die gesamte Flache beschichtet werden kann. Der so aufgewickelte Klingenkdrper 30 wird dann an der nach auRen auf
der Walze 60 liegenden Seite 32 oder 34 beispielsweise unter Verwendung einer Giel3- bzw. Rotationsgiel3- oder
Extrusionsvorrichtung 110 beschichtet. Wahrend der Beschichtung dreht sich die Walze 60 in Richtung des Pfeils B um
ihre Mittelachse. Die Beschichtung wird unter Drehung der Walze 60 und unter gleichzeitigem axialem Verschieben
einer Auftragsvorrichtung 120 fur das Beschichtungsmaterial, wie einer Duse, oder unter gleichzeitigem axialem Ver-
schieben des zylindrischen Grundkdrpers 60 in Richtung des Pfeils R von Figur 3, vorzugsweise kontinuierlich, aufge-
tragen.

[0051] Das polymere Beschichtungsmaterial kann entsprechend der gewiinschten Beschichtung 15 ausgewahlt wer-
den. Im Beispielfall von Figur 3 wird Polyurethan als Beschichtungsmaterial eingesetzt. Das Beschichtungsmaterial
bestehtim Beispielfall aus Komponente 1 und Komponente 2. Als Komponente 1 kommt hier ein Polyurethan-Prapolymer
zum Einsatz. Hierbei wird bevorzugt ein Reaktionsprodukt verwendet, das vorzugsweise zundchst vakuumentgast wird
und aus einem Polyol und einem Diisocyanat zusammengesetzt ist. Die Verarbeitungstemperatur fir Komponente 1
betragt 50 bis 150°C. Als Komponente 2 kann beispielsweise eine Hartermischung zum Einsatz kommen, die aufgebaut
sein kann aus 1-99% Polyolen oder Polyolgemischen, 1-99% Diaminen oder Diamingemischen und 0-1% Katalysator.
Die Verarbeitungstemperatur von Komponente 2 betragt 50-150°C. Das Mischungsverhéltnis von Komponente 1 und
Komponente 2 betragt im gewahlten Beispielfall entsprechend 80-120% der Stéchiometrie.

[0052] Die Verarbeitung der Komponente 1 und Komponente 2 in der Giel3vorrichtung 110 erfolgt beispielsweise
durchflussgeregelt. Es kann ein zuséatzliche Mischvorrichtung eingesetzt werden, die beliebig auswéhlbar ist. Die Vor-
richtungs- und Verfahrensparameter sind je nach Beschichtungsmaterial, gewiinschter Beschichtungsdicke, Klingen-
material, Verwendungszweck der Klinge und dergleichen auswéahlbar. Beispielhaft seien die Parameter wie folgt aufge-
fuhrt:

GieRvorrichtung: durchfluBgeregelte 2k-Mitteldruckgie@maschine
Mischkopf: dynamische Mischkammer nach dem Rotor-Stator-Prinzip
Gesamtausstol3: 100 bis 10.000 g/min,

Umfangsgeschwindigkeit: ~ 15-80 m/min,

Vorschub: 5-100 mm/U,

Auftragsstarke: 0,1-2 mm

[0053] Die Parameter kann ein Fachmann aus dem Stand der Technik durch einige wenige orientierende Versuche
anhand seines Fachwissens, basierend auf den obigen Erlauterungen einstellen.

[0054] Nach dem vollsténdigen Aushérten der Beschichtung 15 kann gegebenenfalls eine Nachbehandlung der Be-
schichtung 15 durchgefiihrt werden. Dies kann eine thermische und/oder mechanische Nachbehandlung der Beschich-
tung 15 sein, wie beispielsweise Schleifen, Frasen und/oder Polieren. Nach der optionalen Nachbehandlung wird unter
Verwendung einer geeigneten Schneidvorrichtung 130 geschnitten. Die Schneidvorrichtung 130 in Form eines geeig-
neten Schneidwerkzeugs kann beispielsweise ein Messer, eine Strahlschneidevorrichtung wie beispielsweise ein Was-
serstrahl oder dergleichen darstellen. Die Schneidvorrichtung 130 zur Durchfihrung des Schnitts ist hierbei vorzugsweise
relativ zum zylindrischen Grundkérper 60 so angeordnet und steuerbar, dass der Schnitt unter einer Steigung setzbar
ist, welche der Steigung des spiralig aufgewickelten Klingenkérpers 30 entspricht.

[0055] Hierdurch gelingt es erfindungsgemaR, eine Klinge 10 mit einer Beschichtung 15 bereitzustellen, welche eine
gleichmaRige Starke tUber die gesamte beschichtete Klingenflache zeigt, so dass eine senkrecht zur Erstreckungsrichtung
der Klinge 10 gemessene Dicke der Beschichtung 15 uber die Ausdehnung der Beschichtung 15 um weniger als 5%,
bevorzugt um weniger als 1%, von einer mittleren Schichtdicke abweicht.

[0056] Die Figuren 1 bis 3 verdeutlichen nur beispielhaft mégliche Ausgestaltungen. Diese sind nicht beschréankend
zu verstehen, sondern stellen lediglich Beispiele méglicher Ausfiihrungsformen dar. Die Figuren 1 bis 3 sind nicht
abschlieRend und damit auch nicht beschrankend im Hinblick auf den Schutzbereich erfindungsgemaf ausgefihrter
Klingen. Andere Abmessungen und Formen sowie andere als die beschriebenen Polymere fiir Beschichtungen sind je
nach gewiinschtem Eigenschaftsprofil denkbar.

Bezugszeichenliste

[0057]
10 Klinge
12 Klingenspitze oder abgeschragte Klingenkante

14 rickwartiger Bereich der Klinge
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15 Beschichtung

20 Schaber

30 Klingenkdrper

32 Klingenoberseite

34 Klingenunterseite

50 Walze

60 zylindrischer Grundkorper

100 Klingenhalter

110  GieR- oder Extrusionsvorrichtung

120  Auftragsvorrichtung

130  Schneidvorrichtung

200 erfindungsgemale Beschichtungsvorrichtung

A Drehrichtung der Walze 50

B Drehrichtung des zylindrischen Grundkdrpers 60
R Vorschubrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten einer Klinge (10), wobei die Klinge (10) einen Klingenkodrper (30) mit einer Klingenober-

seite (32) und einer Klingenunterseite (34) aufweist, mit den Schritten:

- spiraliges Aufwickeln des zu beschichtenden Klingenkoérpers (30) auf einen zylindrischen Grundkdrper (60)
mit der zu beschichtenden Klingenseite (32, 34) nach aul3en,

- Beschichten einer Klingenseite (32, 34) des aufgewickelten Klingenkérpers (30) mit einem Beschichtungsma-
terial,

- nach dem Aushérten des Beschichtungsmaterials Durchfiihren eines Schnitts durch die Beschichtung (15),
welcher unter einer Steigung gesetzt wird, welche der Steigung des auf dem zylindrischen Grundkdrper (60)
spiralig aufgewickelten Klingenkérpers (30) entspricht, und

- Abwickeln der beschichteten Klinge (10) von dem zylindrischen Grundkdorper (60).

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren nach Anspruch 1 unter Beschichtung der anderen Klingenseite (32, 34) wiederholt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung unter Drehen der zylindrischen Grundkérpers (60) und axiales Verschieben des Auftrags
des Beschichtungsmaterials oder des zylindrischen Grundkérpers (60) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zu beschichtende Klingenseite (32, 34) vor der Beschichtung einer Vorbehandlung unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Vorbehandlung ein Verfahren zum Aufrauen der zu beschichtenden Klingenseite (32, 34) eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren zum Aufrauen ausgewahlt wird aus Sandstrahlen, Schleifen oder Biirsten der zu beschichtenden
Klingenseite (32, 34).

Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf die zu beschichtende Klingenseite (32, 34) vor dem Beschichten ein Haftanstrich aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtung (15) nach dem Aushérten einer Nachbehandlung unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Nachbehandlung eine thermische und/oder mechanische Nachbehandlung eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die mechanische Nachbehandlung ausgewahlt wird aus Frasen, Schleifen oder Polieren.

Klinge (10), umfassend einen Klingenkorper (30) mit einer Klingenoberseite (32) und einer Klingenunterseite (34),
wobei auf die Klingenoberseite (32) und/oder die Klingenunterseite (34) mittels des in den Anspriichen 1 bis 10
beanspruchten Verfahrens eine Beschichtung (15) aufgebracht ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Klinge (10) gemessene Dicke der Beschichtung (15) Gber die
Ausdehnung der Beschichtung (15) um weniger als 5% von einer mittleren Schichtdicke abweicht, bevorzugt um
weniger als 1%.

Klinge (10) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke der Beschichtung (15) 0,1 mm bis 5 mm betragt.

Klinge (10) nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Beschichtungsmaterial ausgewahlt ist aus ein oder mehreren Polymeren aus der Gruppe, bestehend aus
Epoxidharzen, Melaminformaldehydharzen, gesattigten und ungesattigten Polyesterharzen, Gummi, Polyuretha-
nen, Polyharnstoffen, Epoxidharzen, Phenolharzen, wie Phenol-Formaldehydharzen, Thermoplasten, wie Acrylni-
trilbutadienstyrol, Polyamid, Polycarbonat, Polyethylen, Polypropylen, Polystyrol, Polyvinylchlorid, oder Mischungen
dieser.

Klinge (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Material der Klinge (10) ausgewahlt ist aus ein oder mehreren Metallen, ein oder mehreren Legierungen,
ein oder mehreren Kunststoffen oder ein oder mehreren faserverstarkten Kunststoffen.

Klinge (10) nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Klinge (10) einlagig oder mehrlagig ausgebildet ist.

Vorrichtung zur Aufbringung einer Beschichtung (15) auf eine Klinge (10), wobei die Klinge (10) einen Klingenk&rper
(30) mit einer Klingenoberseite (32) und einer Klingenunterseite (34) aufweist, umfassend:

- Mittel (60) zum spiraligen Aufwickeln des Klingenkdrpers (10),
- Mittel (110) zur Aufbringung von Beschichtungsmaterial sowie
- Mittel (130) zur Durchfiihrung eines Schnitts.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (60) zum spiralférmigen Aufwickeln eines Klingenkérpers (30) in Form eines drehbaren zylindrischen
Grundkorpers (60), insbesondere einer Walze oder Trommel, ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (110) zur Aufbringung des Beschichtungsmaterials als Giel3-, Rotationsgief3- oder Extrusionsvor-
richtung ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (130) zur Durchfuihrung eines Schnitts in Form eines geeigneten Schneidwerkzeugs, insbesondere
in Form eines Messers oder einer Strahlschneidevorrichtung ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (130) zur Durchfiihrung eines Schnitts relativ zu den Mitteln (60) zum Aufwickeln des Klingenkérpers
(30) so angeordnet sind, dass der Schnitt unter einer Steigung setzbar ist, welche der Steigung des spiralig aufge-
wickelten Klingenkdérpers (30) entspricht.
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