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(54)  Schaberklinge
(57)  Die Erfindung betrifft eine Schaberklinge fir ei-
ne Maschine zur Herstellung und / oder Weiterverarbei-

tung einer Materialbahn, insbesondere einer Faserstoff-
bahn, die eine Anzahl von miteinander laminierten

Fig.1
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Schichten aufweist, wobei zumindest eine der Schichten
zur Reduktion bzw. Verhinderung einer Bartbildung der
Schaberklinge als kontinuierlich verschlei3ende Schicht
ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft eine Schaberklinge zur
Beschaberung eine Walze in einer Maschine zur Her-
stellung und / oder Weiterverarbeitung einer Material-
bahn, insbesondere eine Faserstoffbahn wie Papier,
Karton oder Tissue.

[0002] Die EP 0944 470 beschreibt eine Schaberklin-
ge mit einer mittleren Schicht mit Schleifpartikeln und mit
auReren Schichten mit Karbon- und / oder Glasfasern.
Durch diese Anordnung soll eine Schaberklinge geschaf-
fen werden, mit welcher eine Beschaberung der Walze,
eine Reinigung der Walze und ein Polieren der Walze
maoglich ist.

[0003] Die US 4,549,933 beschreibt eine Schaberklin-
ge mit mehreren Kohlefaser verstérkten Schichten aus
Epoxydharz. GemaR dieser Druckschrift sind die Kohle-
fasern in einer Schicht im wesentlichen zueinander uni-
direktional orientiert, wobei sich die Orientierung der
Kohlefasern verschiedener Schichten zum Teil unter-
scheidet. Hierdurch soll eine Schaberklinge mit inhomo-
gener Steifigkeit geschaffen werden.

[0004] Dieobengenannten Schaberklingenweisen ei-
ne oftmals zu geringe Standzeit auf und sind nicht an
spezielle Anwendungen anpassbar.

[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Schaber klinge mit verlangerter Standzeit vorzu-
schlagen, die einfach und kostenguinstig aufgebaut ist.
[0006] Die Aufgabe wird mit den Merkmalen der Pa-
tentanspruchs 1 geldst.

[0007] GemafR der Erfindung weist die Schaberklinge
eine Anzahl von miteinander laminierten Schichten auf,
wobei zumindest eine der Schichten zur Reduktion bzw.
Verhinderung eine r Bartbildung der Schaberklinge als
kontinuierlich verschleiRende Schicht ausgebildet ist.
[0008] Die Erfindung basiert auf der Erkenntnis, dass
die Reduktion der Standzeit einer Schaberklinge im we-
sentlichen durch eine Barthildung der Schaberklinge in
der Kontaktzone zwischen Schaberklinge und Walzen-
oberflache hervorgerufen wird. Durch die Bartbildung
wird die idealerweise linienformige Kontaktzone zwi-
schen Schaberklinge und Walzenoberflache verbreitert,
wodurch sich die Beschaberungseigenschaften der
Schaberklinge auf die Walzenoberflache erheblich ver-
schlechtern. Eine Bartbildung, so haben Untersuchun-
gen der Anmelderin gezeigt, wird bspw. durch ein Auf-
spleiBen der Verstarkungsfasern in der Schaberklinge
bewirkt. Eine Bartbildung der Schaberklinge bei deren
Verschlei3 wird abhangig von der Position einer konti-
nuierlich verschleiBenden Schicht vermieden oder zu-
mindest reduziert. Somit wird durch Anordnung einer
kontinuierlich verschleiRenden Schicht an geeigneter
Stelle des Schichtsystems der Schaberklinge die Bart-
bildung der Schaberklinge reduziert oder sogar vollstan-
dig verhindert.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.
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[0010] GemafR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist zumindest eine weitere Schicht bzw. sind
mehrere weitere Schichten vorgesehen ist, die eine zur
kontinuierlich verschleiRenden Schicht unterschiedliche
Funktion erfullt bzw. die jeweils zueinander unterschied-
liche Funktionen erfullen.

[0011] Durch die zumindest eine weitere Schicht, die
eine andere Funktion erfillt als die zumindest eine die
Bartbildung verhindernde Schicht, ist es mdglich eine
Schaberklinge zu schaffen, die eine erhdhte Standzeit
hat und die darlber hinaus, basierend auf der spezifi-
schen Funktion der einen Schicht oder den jeweiligen
spezifischen zueinander unterschiedlichen Funktionen
der mehreren Schichten, an unterschiedliche Einsatz-
zwecke individuell angepasst werden kann.

[0012] Es werden also Schichten mit jeweils unter-
schiedlichen Funktionen miteinander laminiert und eine
Schaberklinge geschaffen, die eine Vielzahl von ver-
schiedenen Funktionen kombiniert. Durch diese modu-
lare Fertigung der Schaberklinge, wobei die einzelnen
Module jeweils durch Schichten unterschiedlicher Funk-
tion gebildet werden, ist auch die Herstellung der Scha-
berklinge einfacher und somit kostengulnstiger.

[0013] Basierend auf den obigen Erlauterungen ist es
somit méglich unabhangig von der zur Verfigung Stel-
lung bzw. Ausgestaltung einer Bartbildung verhindern-
den Schicht méglich, als weiteren Aspekt der Erfindung
eine Schaberklinge vorzuschlagen, die zur Erfillung un-
terschiedlicher Funktionen zueinander unterschiedliche
Funktionseinheiten aufweist. Hierbei werden die unter-
schiedlichen Funktionseinheiten vorzugsweise durch
Schichten gebildet, die miteinander laminiert sind.
[0014] Nahezu alle Anforderungen an die spezifische
Anwendung und / oder Position der Schaberklinge in der
Maschine konnen erfullt werden, wenn die zueinander
unterschiedlichen Funktionen die folgenden sind:

- Verhinderung bzw. Reduzierung der Bartbildung,

- Reinigung der Walzenoberflache,

- Polieren der Walzenoberflache,

- Abstltzen der Schaberklinge auf der Walzenober-
flache,

- Beeinflussung der Steifigkeit der Schaberklinge,

- Schmierung des tribologischen Systems Schaber-
klinge und Walzenoberflache.

[0015] Versuche haben ergeben, dass die Bartbildung
dann besonders effektiv reduziert wird, wenn eine der
beiden Deckschichten des die Schaberklinge bildenden
Laminats die kontinuierlich verschleilende Schicht ist.
Dies ist damit zu begriinden, dass eine Bartbildung der
Schaberklinge im wesentlichen durch ein "Ausfransen"
einer der beiden Deckschichten, bzw. der beiden Deck-
schichten bewirkt wird.

[0016] Demzufolge wird die Bartbildung nahezu bis
vollstandig verhindert, wenn beide Deckschichten durch
eine kontinuierlich verschleiRende Schicht gebildet wer-
den.
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[0017] Nach konkreten Ausgestaltungen der Erfin-
dung enthélt die kontinuierlich verschleiBende Schicht
ein Matrixmaterial und zumindest einen partikelférmigen
und /oder faserférmigen Fillstoff, der in das Matrixma-
terial eingebettet ist.

[0018] Hierbei ist sowohl denkbar, dass der Fullstoff
isotrope oder anisotrope Verschleil3eigenschaften auf-
weist.

Als Fullstoff mitisotropen VerschleiBeigenschaftenfindet
vorzugsweise Verwendung:

[0019] Glasfaser und / oder Partikel die Quarz oder
Glas oder thermoplastischen Kunststoff oder duromeren
Kunststoff enthalten. Isotrope Flistoffe haben den Vor-
teil, dass diese orientierungsunabhéngig die gleichen
Verschleil3eigenschaften haben, wodurch deren Einbet-
tung in das Matrixmaterial besonders einfach und somit
kostengtinstig ist.

[0020] Liegtein faserformiger Fillstoff mit anisotropen
VerschleiReigenschaften vor, so sind die Fasern orien-
tiert, insbesondere in Maschinenrichtung orientiert, an-
geordnet um einen kontinuierlichen Verschlei3 zu ge-
wahrleisten.

[0021] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung enthalt die die Walzenoberflache rei-
nigende Schicht zumindest einen abrasiven partikelfor-
migen und / oder faserférmigen Fullstoff. Der Fullstoff ist
vorzugsweise in ein Matrixmaterial eingebettet.

Als abrasiver Fullstoff finden vorzugsweise allein oder in
Kombination Verwendung:

[0022] Kohlefasern, Keramikfasern, Metalloxide oder
Carbide.
[0023] Eine weitere Ausfuihrungsform der Erfindung

sieht vor, dass durch die die Walzenoberflache polieren-
de Schicht eine definierte Rauhigkeit der Walzenoberfla-
che eingestellt wird.

[0024] Versuche haben gezeigt, dass die Polierwir-
kung der die Walzenoberflache polierenden Schicht be-
sonders effektiv ist, wenn diese zumind est einen abra-
siven Fullstoff enthalt, dessen GroRe kleiner ist als die
GroRe des Fllstoffs den die die Walzenoberflache rei-
nigende Schicht enthalt. Die, im Vergleich zu den Partikel
der Reinigungsschicht, kleineren Partikel der Polier-
schicht, bewirken eine Reduktion der Oberflachenrau-
higkeit (Ra-Wert), die durch die gréReren Fllstoffe der
reinigenden Schicht hervorgerufen wurde. Somit wird
bspw. in einem ersten Schritt die Walzenoberflache ge-
reinigtund in einem zweiten Schritt die Walzenoberflache
durch die feineren Partikel nachpoliert um eine glatte
Walzenoberflache zu erhalten.

[0025] Nach einer weiteren besonders bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die
die Schaberklinge auf der Walzenoberflache abstitzen-
de Schicht eine VerschleiRrate hat, die ungleich der Ver-
schleiBrate der die Walzenoberflache polierenden
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Schichtund/ oder der die Walzenoberflache reinigenden
Schicht ist. Hierdurch wird ein konstanter Anpressdruck
der Schaberklinge, also im Wesentlichen der Stitz-
schicht, an die Walzenoberflache erzeugt. Durch den un-
terschiedlichen Anpressdruck der Reinigungs- und/oder
Polierschicht im Vergleich zur Stltzschicht kann die Po-
lierwirkung oder die Reinigungswirkung eingestellt wer-
den, indem der Eingriff der Reinigungsschicht oder Po-
lierschicht in die Walzenoberflache verstarkt oder abge-
schwécht wird.

[0026] Eine weitere besonders bevorzugte Ausgestal-
tung der Erfindung sieht vor, dass die die Steifigkeit der
Schaberklinge beeinflussende Schicht in Maschinen-
richtung ein zur Quermaschinenrichtung unterschiedli-
ches Elastizitatsmodul hat. So ist es bspw. mdglich, die
Steifigkeit der Schaberklinge in Maschinenrichtung gré-
Beralsin Maschinenquerrichtung vorzusehen. Hierdurch
wird erreicht, dass die Schaberklinge in Maschinenrich-
tung eine zur Beschaberung ausreichende Steifigkeit hat
und in Maschinenquerrichtung ausreichend flexibel ist,
um sich an Unebenheiten der Walzenoberflache anpas-
sen zu kdnnen.

[0027] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die die
Steifigkeit der Schaberklinge beeinflussende Schicht in
Maschinenrichtung und/ oderin Quermaschinenrichtung
wirkende Piezoelemente aufweist, wodurch die Steifig-
keit in Maschinenrichtung und /oder in Quermaschinen-
richtung variabel beeinflussbar ist.

[0028] Untersuchungen haben ergeben, dass der Ver-
schlei3 des tribologischen Systems Walzenoberflache /
Schaberklinge besonders gering ist, wenn die die
Schmierung des tribologischen Systems Schaberklinge
und Walzenoberflache beeinflussende Schicht einen
Friktionskoeffizienten im Bereich von 0,01 bis 0,5, vor-
zugsweise von 0,1 bis 0,3 hat.

[0029] Konkret wird die die Schmierung des tribologi-
schen Systems Schaberklinge und Walzenoberflache
beeinflussende Schicht durch ein Matrixmaterial und zu-
mindest einen partikelférmigen und / oder faserférmigen
Fillstoff gebildet, wobei der Fillstoff in das Matrixmate-
rial eingebettet ist.

[0030] Als Fillstoff kdnnen allein oder in Kombination
Verwendung finden: MoS2, Graphit, Teflon, PE, PP, flis-
sige Additive die nicht in das Materixmaterial chemisch
eingebunden sind wie bspw. Silikon, reaktive Additive
die mit zumindest einer reaktiven Koppelstelle an das
Materixmaterial gebunden sind wie bspw. funktionale
Silane, Vinylverbindungen.

[0031] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispiel en naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemalen Schaberklinge im Querschnitt,

Fig. 2  eine zweite Ausflihrungsform einer erfindungs-
gemalen Schaberklinge im Querschnitt.

[0032] Die Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform

einer erfindungsgemalRen Schaberklinge 1 im Quer-



5 EP 1683915 A1 6

schnitt in abschnittweiser nicht maRstéblicher Darstel-
lung.

[0033] Die erfindungsgeméafle Schaberklinge 1 ist in
Kontakt mit einer Walzenoberflache 2 einer sich in Rich-
tung des Pfeils 19 drehenden Walze 3 dargestellt. Die
Schaberklinge 1 weist eine Anzahl von miteinander la-
minierten Schichten 4 bis 8 auf.

[0034] Zur Reduktion bzw. Verhinderung einer Bartbil-
dung der Schaberklinge 1 sind die oberste Schicht 4 und
die unterste Schicht 8 der Schaberklinge 1 als kontinu-
ierlich verschleiRende Schichten ausgebildet.

[0035] Jedederbeidenkontinuierlich verschleilenden
Schichten 4 und 8 wird in der vorliegenden Ausfuhrungs-
form durch ein Matrixmaterial 9, welches beispielsweise
thermoplastische Grundmaterialien wie Polypropylen,
Polyethylen, Polyamid, hochleistungs- Thermoplaste
wie, Polyetheretherketon oder Polyphenylensulfid; Du-
roplastmaterialien wie Cyanatesterharze, Phenol-Form-
aldehyd Harze vorziiglich Epoxydharze, Polyurethan-
harze oder Sintermaterialien oder Grafit umfasst gebil-
det, inden ein partikelférmiger Fillstoff 10 eingebettetist.
[0036] Der partikelformige Fullstoff 10 weist in der vor-
liegenden Ausfuhrungsform isotrope Verschlei3eigen-
schaften auf und kann bspw. allein oder in Kombination
enthalten: Quarz oder Glas oder thermoplastischen
Kunststoff oder duromeren Kunststoff.

[0037] Die weiteren Schichten 5, 6 und 7 erfiillen zu-
einander unterschiedliche Funktionen. Des weiteren er-
fullen die Schichten 5 bis 7 zu der obersten Schicht 4
und zu der untersten Schicht 8 unterschiedliche Funktio-
nen.

[0038] Die Schicht 5 ist eine die Walzenoberflache 2
reinigende Schicht.

[0039] Die Schicht 6 ist eine die Walzenoberflache 2
polierende Schicht. Aus Sicht der Schaberklinge 1 lauft
die Walze 3 immer gegen die Schaberklinge 1.

[0040] Die Schicht 7 ist eine Schaberklinge auf der
Walzenoberflache abstitzende Schicht.

[0041] Die Walzenoberflache 2 reinigende Schicht 5
enthélt in der Ausfiihrungsform der Figur 1 einen abra-
siven partikelférmigen Fillstoff 11, der in ein Matrixma-
terial 12 eingebettet ist. Das Matrixmaterial 12 kann bei-
spielsweise thermoplastische Grundmaterialien wie Po-
lypropylen, Polyethylen, Polyamid, Hochleistungs-Ther-
moplaste wie, Polyetheretherketon oder Polyphenylen-
sulfid; Duroplastmaterialien wie Cyanatesterharze, Phe-
nol-Formaldehyd Harze vorzuglich Epoxydharze Polyu-
rethanharze oder Sintermaterialien oder Grafit enthalten.
[0042] Alsabrasiver partikelférmiger Fillstoff 11 findet
bspw. allein oder in Kombination Verwendung:

[0043] Die Abrasivstoffe kdnnen Stoffe aus den Grup-
pen z.B. Carbide, Metalle und deren Oxide z.B. Chrom,
Eisen, Aluminium, Silizium und/oder Fillstoffe in der Gr6-
e von Nanopartikel bis zum Milimterbereich mit enger,
d.h. nureine GréRenordnung wie Nanopartikel, oder brei-
ter, von Nano- bis zu Milimeterpartikel, Verteilung der
KorngréR3en sein.

[0044] Die die Walzenoberflache 2 polierende Schicht
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6 enthalt einen abrasiven partikelfédrmigen Fullstoff 13,
dessen GroR3e Kleiner ist als die GrofR3e des Fillstoffs 11
dendie die Walzenoberflache 2 reinigende Schicht 5 ent-
halt.

[0045] Die die Walzenoberflache 2 polierende Schicht
6 ist derart ausgelegt und auf das Material der Walzen-
oberflache 2 abgestimmt, dass eine definierte Rauhigkeit
der Walzenoberflache 2 eingestellt werden kann.
[0046] Die die Schaberklinge 1 auf der Walzenober-
flache 2 abstitzende Schicht 7 ist des weiteren derart
ausgebildet, dass diese eine Verschleil3rate hat, die un-
gleich der Verschlei3rate der die Walzenoberflache 2 po-
lierenden Schicht 6 und / oder der die Walzenoberflache
2 reinigenden Schicht 5 ist. Um die beschriebenen Ef-
fekte zu erreichen, muss die abstlitzende Schicht 7 eine
héhere oder geringere Harte als die Schicht 5 oder 6
aufweisen. Dies erreicht man im gegensténdlichen Fall
durch die Variation der Fillstoffharte bei gleich bleiben-
dem Fiillstoffanteil, beispielhaft erreicht man eine hartere
Einstellung durch den Austausch von Quarzmehl durch
Siliziumcarbid, eine weichere Einstellung durch den Aus-
tausch mit Talk. Des Weiteren kann auch der Anteil an
Fullstoffen mit gleicher Mohsscher Harte zur Einstellung
der Harte der Schicht einsetzen; so fihrt eine Steigerung
von 10% SiC in einer Epoxidharzformulierung zu einem
Harteansteig von mehr als 3 ShD.

[0047] Die Figur 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform
einer erfindungsgeméafien Schaberklinge 14 im Quer-
schnitt in abschnittweiser nicht maRstéblicher Darstel-
lung.

[0048] Im folgenden sollen nur die Unterschiede zur
Ausfuhrungsform der Figur 1 besprochen werden. Glei-
che Merkmale sind mit den gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

[0049] Die Schaberklinge 14 weist eine Anzahl von
miteinander laminierten Schichten 15, 16, 17, 5 bis 7 auf.
[0050] Zur Reduktion bzw. Verhinderung einer Bartbil-
dung der Schaberklinge 14 sind die oberste Schicht 15
und die unterste Schicht 16 der Schaberklinge 14 als
kontinuierlich verschleiBende Schichten ausgebildet.
[0051] Jedederbeidenkontinuierlich verschleilenden
Schichten 15 und 16 wird in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform durch ein Matrixmaterial 9, welches beispiels-
weise thermoplastische Grundmaterialien wie Polypro-
pylen, Polyethylen, Polyamid, Hochleistungs-Thermo-
plaste wie, Polyetheretherketon oder Polyphenylensul-
fid; Duroplastmaterialien wie Cyanatesterharze, Phenol-
Formaldehyd Harze vorzuglich Epoxydharze, Polyu-
rethanharze oder Sintermaterialien oder Grafit umfasst,
gebildet, in den ein faserférmiger Fillstoff 18 eingebettet
ist.

[0052] Der faserférmige Fullstoff 18 weist in der vor-
liegenden Ausfuhrungsform isotrope Verschleieigen-
schaften auf und kann bspw. Glasfaser enthalten.
[0053] Die Schaberklinge 14 weist zusatzlich zur
Schaberklinge 1 eine die Steifigkeit der Schaberklinge
14 beeinflussende Schicht 17 auf.

[0054] Die die Steifigkeit der Schaberklinge 14 beein-
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flussende Schicht 17 hat in der Ausfuhrungsform der Fi-
gur 2 in Maschinenrichtung ein zur Quermaschinenrich-
tung unterschiedliches Elastizitditsmodul, wobei die Stei-
figkeit der Schaberklinge 14 in Maschinenrichtung gro-
Rer als in Quermaschinenrichtung ist. Hierdurch wird er-
reicht, dass die Schaberklinge 14 in Maschinenrichtung
eine zur Beschaberung ausreichende Steifigkeit hat und
in Maschinenquerrichtung ausreichend flexibel ist, um
sich an Unebenheiten der Walzenoberflache 2 anpassen
zu kodnnen.

[0055] Die die Steifigkeit der Schaberklinge 14 beein-
flussende Schicht 17 weist in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform Lagen aus Kohlefasern auf, von denen meh-
rere in Maschinenrichtung und dazwischen liegende La-
gen in Quermaschinenrichtung orientiert sind.

[0056] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die die
Steifigkeit der Schaberklinge beeinflussende Schicht in
Maschinenrichtung und/oder in Quermaschinenrichtung
wirkende Piezoelemente aufweist, wodurch die Steifig-
keit in Maschinenrichtung und /oder in Quermaschinen-
richtung variabel beeinflussbar ist.

Patentanspriiche

1. Schaberklinge fiir eine Maschine zur Herstellung
und / oder Weiterverarbeitung einer Materialbahn,
insbesondere einer Faserstoffbahn, die eine Anzahl
von miteinander laminierten Schichten aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine der Schichten zur Reduktion
bzw. Verhinderung einer Bartbildung der Schaber-
klinge als kontinuierlich verschleiRende Schicht aus-
gebildet ist.

2. Schaberklinge nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine weitere Schicht vorgesehen
ist, die eine zur kontinuierlich verschleiRenden
Schicht unterschiedliche Funktion erfillt.

3. Schaberklinge nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere weitere Schichten vorgesehen sind,
die zueinander unterschiedliche Funktionen erful-
len.

4. Schaberklinge nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zueinander unterschiedlichen Funktionen
die folgenden sind:

- Reinigung der Walzenoberflache,

- Polieren der Walzenoberflache,

- Abstitzen der Schaberklinge auf der Walzen-
oberflache,

- Beeinflussung der Steifigkeit der Schaberklin-

ge,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

- Schmierung des tribologischen Systems Scha-
berklinge - Walzenoberflache.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die oberste und/ oder die unterste Schicht eine
kontinuierlich verschlei3ende Schicht ist.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die kontinuierlich verschleiRende Schicht ein
Matrixmaterial und zumindest einen partikelférmi-
gen und / oder faserférmigen Fillstoff enthalt, der in
das Matrixmaterial eingebettet ist.

Schaberklinge nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Flllstoff isotrope oder anisotrope Ver-
schleilReigenschaften aufweist.

Schaberklinge nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Fullstoff mit isotropen Verschleil3eigen-
schaften Verwendung findet: Glasfaser und / oder
Partikel die Quarz oder Glas oder thermoplastischen
Kunststoff oder duromeren Kunststoff enthalten.

Schaberklinge nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass faserférmiger Fullstoff mit anisotropen Ver-
schleiBeigenschaften orientiert, insbesondere in
Maschinenrichtung orientiert, angeordnet ist.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Walzenoberflache reinigende Schicht
zumindest einen abrasiven partikelférmige und /
oder faserformigen Fllstoff enthalt.

Schaberklinge nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass als abrasiver Fillstoff allein oder in Kombina-
tion Verwendung finden: Kohlefasern, Keramikfa-
sern, Metalloxide oder Carbide.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass durch die die Walzenoberflache polierende
Schicht eine definierte Rauhigkeit der Walzenober-
flache eingestellt wird.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 4 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Walzenoberflache polierende Schicht
zumindest einen abrasiven Fillstoff enthalt, dessen
GroRRe kleiner ist als die Grof3e des Fullstoffs den die
die Walzenoberflache reinigende Schicht enthalt.
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Schaberklinge nach einem der Anspriiche 4 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Schaberklinge auf der Walzenoberfla-
che abstutzende Schicht eine Verschleil3rate hat, die
ungleich der VerschleiRrate der die Walzenoberfla-
che polierenden Schicht und / oder der die Walzen-
oberflache reinigenden Schicht ist.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 4 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Steifigkeit der Schaberklinge beeinflus-
sende Schicht in Maschinenrichtung ein zur Quer-
maschinenrichtung unterschiedliches Elastizitats-
modul hat.

Schaberklinge nach einem der Anspriiche 4 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Schmierung des tribologischen Sy-
stems Schaberklinge und Walzenoberflache beein-
flussende Schicht einen Friktionskoeffizienten im
Bereich von 0,01 bis 0,5, vorzugsweise von 0,1 bis
0,3 hat.

Schaberklinge nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die die Schmierung des tribologischen Sy-
stems Schaberklinge und Walzenoberflache beein-
flussende Schicht ein Matrixmaterial und zumindest
einen partikelférmigen und/ oder faserférmigen Full-
stoff enthdlt, der in das Matrixmaterial eingebettetist.

Schaberklinge nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Fullstoff allein oder in Kombination Verwen-
dung finden:

MoS2, Graphit, Teflon, PE, PP, flissige Additive die
nicht in das Materixmaterial chemisch eingebunden
sind wie bspw. Silandl, reaktive Additive die mit zu-
mindest einer reaktiven Koppelstelle an das Mate-
rixmaterial gebunden sind wie bspw. funktionale
Silane, Vinylverbindungen.
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