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Figur 2

(57) Abstract: The invention relates to a doctor blade for the surface treatment of nonwoven webs, comprising a base (11) and a
coating (12) arranged on the surface of the base. The coating covers at least that part of the surface of the base where the doctor
blade (10) is intended to be in contact with the nonwoven web. The coating (12), on the top surtace facing away from the base
(11), comprises a profile having at least one indentation (14) which tapers towards the base.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Rakelklinge zur Oberfldchenbehandlung von Faservliesbahnen, mit einem
Grundkérper (11) und einer an der Oberfldche des Grundkorpers angeordneten Beschichtung (12). Die Beschichtung bedeckt hier-
bei zumindest den Teil der Oberfliche des Grundkdrpers, an dem die Rakelklinge (10) zum Kontakt mit der Faservliesbahn vorge-
sehen ist. Ferner weist die Beschichtung (12) an der dem Grundkérper (11) abgewandten Oberseite ein Profil mit wenigstens einer
Vertiefung (14) auf, die sich in Richtung hin zum Grundkérper verjiingt.
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KLINGENBESCHICHTUNG

Die Erfindung betrifft Rakel fir Maschinen zur Papierherstellung und bezieht sich
im Besonderen auf die Ausbildung von Rakel zur Verwendung beim Streichen

einer Papierbahn.

In der Regel weist die im Papierherstellungsprozess produzierte Faservliesbahn,
die sogenannte Rohpapierbahn, noch nicht die fur die jeweils zu produzierende
Papiersorte erforderliche Oberflacheneigenschaften auf und muss entsprechend

bearbeitet werden.

Zum Glatten der Papierbahnoberflache wird auf diese eine meist pastenférmige
Strichlage aus Pigmenten, Bindemitteln und Hilfsstoffen aufgestrichen. Das
Streichen der Papierbahn kann in einem gesonderten Arbeitsgang erfolgen, wird
ublicherweise jedoch in den Papierherstellungsprozess durch Einbindung eines
Streichwerks in die Papiermaschine integriert. Glatte Papieroberflachen werden
mit dem Rakelstreichverfahren erzielt, bei dem die Streichfarbe zunachst im
Uberschuss auf das Papier aufgebracht und dann mit einer Rakelklinge
abgerakelt wird. Durch die von der als Streichklinge bezeichneten Rakelklinge
auf die Streichfarbe ausgeubten Druck werden die Vertiefungen der
Papieroberflache mit Strich aufgefullt und eine gleichmalige Oberflache des

gestrichenen Papiers erzielt.

Oberflachenstrukturen z.B. fir Hygienepapiere werden nach dem
Kreppverfahren erzeugt, wobei die Papierbahn Uber eine als Kreppmesser

bezeichnete Rakel gefuhrt wird.

Aufgrund des hohen Drucks mit dem die Rakelklinge bei den beiden Verfahren
auf der Papierbahn aufliegt, in der Regel betragt der Anpressdruck 150 N/m
(Angabe in Anpresskraft bezogen auf die Lange der Rakelklinge) und mehr,
werden hohe Anforderungen an die Verschleil3festigkeit der Rakelklinge gestellt.
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Die fur die Oberflachenbearbeitung der Papierbahn verwendeten Rakelklingen

werden daher haufig aus einem hochfesten Stahl gefertigt.

Es ist bekannt die Oberflache der Rakelklingen in den Bereichen, an denen die
Klinge zur Auflage an der Papierbahn bzw. zum Kontakt mit dem Strichmaterial
vorgesehen ist, mit einer Beschichtung zu versehen, die eine hohere
Verschleilfestigkeit bzw. geringere Verschleilrate aufweist als das
Grundmaterial der Rakelklinge. Solche Beschichtungen werden zumeist aus
einem abriebfesten Material unter Verwendung von Metalloxiden oder
Hartmetallen, bei denen ein Metallcarbid in einer Cobalt-, Nickel- oder
Eisenmatrix eingebettet ist, gefertigt. Zum Aufbringen von physikalisch wie
chemisch moglichst homogenen Beschichtungen werden vorzugsweise
thermische Spritztechniken verwendet, wobei das Beschichtungsmaterial in
mehreren Hliben aufgebracht wird. Jeder der Hlbe bringt auf die Rakel bzw. auf
die darauf bereits zuvor aufgebrachten Beschichtungslagen eine dunne Lage
Beschichtungsmaterial auf. Das Auftragen der Beschichtung in mehreren
dinnen Lagen stellt dabei sicher, dass sich die Komponenten des
Beschichtungsmaterials beim Aufbau der Beschichtung nicht entmischen
konnen. Aufgrund der chemischen sowie physikalischen Identitat der einzelnen
Lagen wird so eine homogene Beschichtung erzeugt.

Um das Entstehen von Rakelstreifen im Strich der Papierbahn bzw. auf der
gekreppten  Papierbahn zu verhindern, wird die Oberflache der
Rakelbeschichtung nach dem Aufbringen so glatt geschliffen, dass sie moglichst
kleine Rauheitswerte aufweist. Bei bestimmten Kombinationen von
Beschichtungsmaterial und flr die Ausbildung des Rakelklingengrundkérpers
verwendeten Materialien kann es erforderlich sein, zwischen Beschichtung und
Rakelklingengrundkorper eine weitere Schicht anzuordnen, die eine bessere
Haftung der Beschichtung auf dem Rakelgrundkdorper ermdéglicht.

Eine verschlissene Rakelklinge muss ausgetauscht werden, da sie zu einer

Papieroberflache geringerer Qualitat fuhrt. Nach dem Austausch der Klinge
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dauert es jedoch einige Zeit, bis die neue Rakelklinge "eingelaufen” ist, d.h. die
gewlnschte Papieroberflachenqualitat liefert. Das Einlaufen der Rakelklinge ist
technisch bedingt, da sich die Rakelklinge bzw. deren Beschichtung nicht mit der
erforderlichen Genauigkeit an die Geometrie der Papierbahnfihrung angepasst
schleifen lasst, und somit zu Beginn des Einlaufprozesses kleinere
Abweichungen der beiden Geometrien vorliegen. In der Folge erzeugt die
Rakelklinge nicht die geforderte Qualitat der Papierbahnoberflache. Die
Einlaufzeit, d.h. die Zeit, die bendtigt wird, bis die Papieroberflache die
geforderte Qualitat aufweist, kann bis zu einer Stunde betragen. Das wahrend
des Einlaufens produzierte Papier ist von minderer Qualitdt und muss unter

Umstanden entsorgt werden.

Es ist daher winschenswert, eine Rakelklinge zur Oberflachenbehandlung von
Faservliesbahnen wie z.B. Papierbahnen anzugeben, die kurzere Einlaufzeiten

ermoglicht.

Gemal einer Ausflhrungsform der Rakelklinge weist diese einen Grundkorper
und eine an der Oberflache des Grundkorpers angeordnete Beschichtung auf,
wobei die Beschichtung zumindest den Teil der Oberflache des
Grundkoérpers bedeckt, an dem die Rakelklinge zum Kontakt mit der
Faservliesbahn vorgesehen ist, und wobei die Beschichtung an der dem
Grundkoérper abgewandten Oberseite ein Profil mit wenigstens einer
Vertiefung aufweist, die sich in Richtung hin zum Grundkdrper verjungt.

In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, dass die in dieser
Beschreibung und den Ansprichen zur Aufzahlung von Merkmalen verwendeten
Begriffe wie "umfassen”, "aufweisen”, "beinhalten", "enthalten" und "mit", sowie
deren grammatikalische Abwandlungen, generell als nichtabschlielende
Aufzahlung von Merkmalen, wie z.B. Verfahrensschritten, Einrichtungen,
Bereichen, Grofien und dergleichen aufzufassen sind, und in keiner Weise das
Vorhandensein anderer oder zusatzlicher Merkmale oder Gruppierungen von

anderen oder zusatzlichen Merkmalen ausschlief3en.
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Eine in dem Bereich, in dem die Rakelklingenbeschichtung auf der Papierbahn
aufliegt, angeordnete Vertiefung verringert deren Auflageflache. Die geringere
Auflageflache bedingt einen schnelleren Verschleil® der
Beschichtungsoberflache, wodurch sich die Form der Rakelklinge im Bereich der
Vertiefung schneller an die Geometrie der an ihr entlanggefuhrten Papierbahn
anpassen kann. Durch eine sich zum Rakelgrundkérper hin verjingende
Vertiefung nimmt die Auflageflache der Beschichtung mit zunehmendem
Verschleiy zu, wodurch sich die Verschleildrate der Beschichtungsoberflache
reduziert, und bei einem in die Tiefe der Vertiefung reichenden Verschleil
schliefdlich ihren minimalen Wert erreicht. Die allmahliche Verringerung der
Verschleilrate gewahrleistet dabei einen schnellen Aufbau des Klingenfeinprofils
und eine formgenaue Ubertragung dieses Einlaufprofils in  den
Beschichtungsgrundkdrper.

Eine weitere Ausfihrungsform der Rakelklinge weist mehrere Vertiefungen an
der Oberseite der Beschichtung auf, die SO in der
Beschichtungsoberflache angeordnet sind, dass sie darin ein
regelmaniges Profil ausbilden. Unter einem regelmafiigen Profil ist hierbei
ein Oberflachenprofil der Beschichtung zu verstehen, das wiederkehrende
Geometrien aufweist. Hierdurch ist es auf einfache Weise moglich, die
anfangliche Auflageflache der Rakelklingenbeschichtung dber den
gesamten Kontaktbereich mit der Papierbahn geringer als die unprofilierte
Beschichtungsoberflache  auszubilden. Die Vertiefungen konnen
beispielsweise zur Ausbildung einer gitter- bzw. netzférmigen
Auflageflache als voneinander isolierte Ausnehmungen ausgefuhrt sein.
Umgekehrt koénnen die Vertiefungen z.B. auch als sich kreuzende
grabenfoérmige Nuten ausgebildet sein, worlber sich eine sehr kleine, aus
voneinander isolierten Inseln gebildete Auflageflache realisieren lasst.

Gemald einer weiteren Ausfuhrungsform bilden die Vertiefung bzw. die
Vertiefungen eine bzw. mehrere Rillen in der Beschichtungsoberflache
aus, so dass sich die anfangliche Auflageflache aus mehreren, durch die
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Rillen voneinander getrennten, Streifen zusammensetzt. Die Rille bzw. die
Rillen weisen bei einer weiteren Ausflhrungsform einen dreieckformigen
Querschnitt auf, der eine linear mit dem Abtrag der Beschichtung
zunehmende Verschleilirate ermoglicht. Bei einer weiterentwickelten
Ausfuhrungsform ist die Langsrichtung der Rillen schrag zu der Richtung
angeordnet, entlang deren die Faservliesbahn des Papiers uber die
Rakelklinge gefuhrt wird. Hierdurch kann einer Streifenbildung an der
Oberflache der Faservliesbahn wirksam vorgebeugt werden.

Gemaly weiteren AusfUhrungsformen weist die Beschichtung ein oder
mehrere metallartige Carbide und/oder eine oder mehrere Oxidkeramiken
und/oder ein oder mehrere metallische Nitride auf. Diese Materialien
ermoglichen die Herstellung harter Rakelbeschichtungen mit geringer
VerschleiRrate. Durch Kombination und Variation der genannten
Materialien kann die Verschleilirate Uber die Dicke der Beschichtung
variabel gestaltet werden, wobei zum Verklrzen der Einlaufzeit die
Verwendung der weicheren dieser Materialien in den oberseitennahen

Bereichen der Beschichtung bevorzugt wird.

Gemall einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform umfasst die
Beschichtung ein Hartmetall, in das Hartstoffkbrner eingebettet sind. Die
Hartstoffkorner kbnnen aus einem der zuvor genannten Materialien, d.h.
aus metallartigen Carbiden, metallischen Nitriden, Carbonitriden oder
einer Oxidkeramik gebildet sein. Die in der Hartmetallmatrix der
Beschichtung eingebetteten Hartstoffkorner kdnnen aus nur einem dieser
Materialien bestehen, es kbénnen jedoch auch Hartstoffkbrner aus
verschiedenen dieser Materialien in die Matrix eingebettet sein. Die
Mischung von Hartstoffkbrnern unterschiedlicher Materialien kann
insbesondere bei einem Aufbau der Beschichtung in mehreren Lagen eine

Variation Uber der Schichtdicke aufweisen.
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Nach einer weiteren Ausfuhrungsform umfasst die Beschichtung der
Rakelklinge eine Haftschicht, die zum Erzielen einer festen Haftung auf
dem Grundkorper an der an diesen angrenzenden Seite der Beschichtung
ausgebildet ist.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den nachfolgenden
Beschreibungen von Ausfuhrungsbeispielen in Verbindung mit den Ansprichen
sowie den Figuren. Die einzelnen Merkmale kdnnen bei einer Ausfihrungsform
gemald der Erfindung je fur sich oder zu mehreren verwirklicht sein. Bei der
nachfolgenden Erlauterung einiger Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung wird auf

die beiliegenden Figuren Bezug genommen, von denen

Figur 1 eine schematische Querschnittsdarstellung einer Rakelklinge mit
einer profilierten Beschichtungsoberseite zeigt,

Figur 2 eine schematische Projektionsdarstellung eines Teilbereichs der
oberseitig profilierten Beschichtung der Rakelklinge zeigt,

Figur 3 das Oberseitenprofil einer Beschichtung nach Figur 2 in einer
schematischen Draufsicht zeigt und

Figur 4 Beispiele fur verschiedene geeignete Rillenprofile im Querschnitt

veranschaulicht.

Die schematische Darstellung von Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch den
vorderen Bereich einer mit einer Beschichtung 12 versehenen Rakelklinge 10.
Die Beschichtung 12 nimmt wenigstens den Teil der Rakelklinge 10 ein, der mit
dem Faservlies der Papierbahn bzw. einem darauf aufgebrachten Strichmaterial
in BerUhrung kommt. Die Rakel weist einen Grundkoper 11 auf, der
beispielsweise aus Stahl gebildet sein kann, sowie eine Beschichtung 12. Die
Rakelklinge 10 weist ferner eine Fase 13 auf, die allgemein als Wate bezeichnet
wird. In der Regel Uberdeckt die Beschichtung 12 den Grundkorper 11 wie
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gezeigt auch im Bereich der Wate 13. Zum Verkurzen der Einlaufzeit der

Rakelklinge ist die Oberseite der Beschichtung profiliert ausgefthrt.

Ein Beispiel einer profilierten Beschichtungsoberflache ist in der schematischen
Darstellung von Figur 2 gezeigt, die einen detaillierteren Ausschnitt einer an ihrer
Oberseite rillenférmig profilierten Beschichtung 12 in einer Projektionsdarstellung
zeigt.

Die Rillen, die die dem Grundkorper 11 abgewandte und als Oberseite der
Beschichtung 12 bezeichnete Beschichtungsoberflache strukturieren, weisen in
dem in Figur 2 vorgestellten Beispiel einen dreieckformigen Querschnitt auf und
sind direkt aneinandergrenzend angeordnet. Hierdurch wird eine anfangliche
Auflageflache der Beschichtungsoberseite erzielt, die von mehreren parallel

nebeneinander verlaufenden Linien gebildet ist.

Alternativ kdnnen, wie in der Darstellung a von Figur 4 gezeigt ist, die Rillen
auch mit einem Abstand zueinander angeordnet sein, so dass sich an der
Beschichtungsoberflache parallel zueinander verlaufende Streifen endlicher
Breite ausbilden, die alle innerhalb einer Ebene angeordnet sind. Die von den
Streifen gebildete Auflageflache der Beschichtungsoberseite ist groRer als die
von der Rillenanordnung nach Figur 2 erzielte und nimmt mit zunehmendem

Rillenabstand zu.

Die dreieckige Querschnittsform der Rillen muss nicht der eines
gleichschenkligen oder wie dargestellt der eines gleichschenkligen Dreiecks
entsprechen, sondern kann mit unterschiedlichen Flankenlangen ausgebildet
sein. Insbesondere kann eine der Flanken auch senkrecht zur Auflageflache,
d.h. in Richtung des Abtrags, ausgerichtet sein. Bei direkt aneinander
grenzenden Rillen wirde so im Querschnitt ein Sagezahnprofil entstehen.

Statt in einer streng periodischen Anordnung wie in Figur2 oder in der
Darstellung von Figur 4 gezeigt, kann die Anordnung der Rillen auch einem
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anderen regelmafigen Profil folgen, bei dem zwar die Grundstruktur der
einzelnen Profilelemente erhalten bleibt, sich jedoch Weite und/oder Tiefe der
einzelnen Rillen sowie deren Abstéande zueinander andern kénnen. Eine solche
Variation von Auflageflache und Profiltiefe an der Beschichtungsoberflache
ermoglicht eine Optimierung des Einlaufprozesses, indem die Gebiete, die beim
Einschleifen des Einlaufprofils starker abgetragen werden, ein Oberflachenprofil
mit geringerer Auflageflache und grollerer Tiefe aufweisen, als Gebiete mit
geringerem Abtrag wahrend des Einlaufvorgangs.

Um Streifenbildung in der mit der Rakelklinge 10 bearbeiteten Papieroberflache
zu vermeiden konnen die Rillen, wie der Darstellung von Figur 3 zu entnehmen
ist, vorzugsweise unter einem Winkel schrag zur Laufrichtung 15 der Papierbahn
uber die Beschichtungsoberflache angeordnet sein. AuRer dem in Figur 3
gezeigten geradlinigen Verlauf der Rillen kann das Oberflachenprofil auch einen
gekrimmten Rillenverlauf, beispielsweise einen bogenférmigen Rillenverlauf

aufweisen.

In der Figur4 sind mehrere Beispiele fur mdogliche Rillenquerschnitte und
Rillenbeabstandungen dargestellt. Bei Verwendung dreieckiormiger Querschnitte
konnen diese, wie bereits zuvor angedeutet, direkt aneinanderstollend
angeordnet sein oder wie in der Darstellung a von Figur 4 gezeigt mit einem
bestimmten Abstand zueinander, so dass sich zwischen den einzelnen Rillen
plateauférmig flachige Streifen ausbilden. Uber die Breite der streifenférmigen
Oberflachenplateaus kann die anfangliche Auflageflache der
Beschichtungsoberseite und damit deren initiale VerschleilRrate definiert
eingestellt werden. Bei dem dargestellten dreieckférmigen Rillenprofilquerschnitt
nimmt die Verschleirate linear mit dem bereits erfolgten Abtrag der
Beschichtung zu und erreicht schliel3lich am Rillenboden einen konstanten Wert.

In vielen Fallen ist es nicht erforderlich, dass die Verschlei(rate bis zum
Ubergang in den unprofilierten Bereich der Beschichtung linear zunimmt, denn

bei vielen Einlaufprofilen sind die Unterschiede zwischen minimalem und
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maximalem Profilabtrag sehr gering, so dass ein nichtlinearer Verlauf der
Verschleil(rate keinen Einfluss auf die Ausbildung des Einlaufprofils nimmt.
Daher kbnnen die Rillen 14 beispielsweise auch wie in Darstellung b von Figur 4
vorgestellt trapezfdérmige statt dreieckférmige Querschnitte aufweisen.

Ein weiteres Beispiel fur ein Rillenprofil, bei dem ein nichtlinearer Verlauf der
Verschleilrate mit dem Abtrag erzielt wird, ist in der Darstellung ¢ von Figur 4
veranschaulicht. Das Rillenprofil weist einen wellenférmigen Querschnitt auf, bei
dem die anfangs sehr hohe Verschleikrate schnell auf eine mittlere
Verschlei3rate abfallt, um sich dann weiterhin langsam auf den zu dem vom
Material der unprofilierten Beschichtung bestimmten Endwert zu verringern.
Rillenweite und mittlerer Abstand konnen dabei unterschiedliche Werte
annehmen, wobei in den Bereichen, in denen mit einem starken Einschleifen
wahrend des Einlaufens zu rechnen ist, die Rillenbreiten vorzugsweise weiter als
die Rillenabstande sind und in den Bereichen, in denen mit einem entsprechend
geringeren Abtrag zu rechnen ist, die Rillenbreiten vorzugsweise schmaler als
die Rillenabstande ausgefuhrt werden.

Selbstverstandlich kann sich die Strukturierung der Oberflache auch auf die
Ausbildung einer einzelnen Rille beschranken, deren Langsrichtung dann
vorzugsweise in einem rechten Winkel zur Richtung 15 angeordnet ist, entlang

der die Faservliesbahn Uber die Rakelklinge geflhrt wird.

Statt Rillen kdénnen auch andere Vertiefungsstrukturen verwendet werden,
beispielsweise kdnnen mehrere Vertiefungen in einem Raster nebeneinander
angeordnet sein, so dass die anfangliche Auflageflache die Form eines Gitters
oder Netzes annimmt. Die Querschnitte dieser Vertiefungen verjingen sich
dabei mit zunehmendem Abstand von der ursprunglichen
Beschichtungsoberflache, so dass wie bei den zuvor beschriebenen Rillen die

Auflageflache der Beschichtung mit zunehmendem Abtrag zunimmt.
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In bestimmten Fallen, in denen ein sehr komplexes zweidimensionales
Einlaufprofil zu erwarten ist, kann die Vertiefung vorteilhaft als netzartige Struktur
ausgebildet sein, die zu einer aus mehreren einzelnen Inseln gebildeten
Auflageflache flhrt. Form und GroRe der Oberflachen der einzelnen Inseln
kdnnen dabei ebenfalls von Ort zu Ort der Beschichtungsoberflache voneinander
abweichen, wobei einige Inseloberflachen im Extremfall nahezu punktférmig
ausgebildet sein kdnnen. In den anderen Bereichen sind die Inseloberflachen
ublicherweise plateauférmig ausgebildet. Ferner kann die Vertiefung in den
Bereichen, an denen mit einem grof3en Abtrag zu rechnen ist, auch eine grolere
Tiefe aufweisen als in den Bereichen, an denen nur ein geringer Abtrag erwartet

wird.

Um eine moglichst hohe Standzeit der Rakelklingenoberflache zu erreichen, wird
die Beschichtung 12 vorzugsweise aus Hartmetall gebildet, in das Hartstoffe
eingebettet sind. Die Beschichtung wird vorzugsweise mit einem wie oben
beschriebenen Flammspritzverfahrens auf die Oberflache des
Rakelgrundkorpers 11 aufgetragen, wobei ein handelsubliches Hartmetallpulver

mit ca. 8-10 % Cobalt und Wolframmonocarbid als Hartstoff verwendet wird.

In  weiteren Ausfuhrungsformen wird das schnelle Einschleifen eines
Einlaufprofils in die Beschichtung 12 durch die Verwendung eines anderen
Materials zur Ausbildung des profilierten Bereichs als des darunter liegenden
Bereichs der Beschichtung zusatzlich unterstitzt. Insbesondere kann die
Verschleilrate wahrend der Einlaufphase durch Verwendung weicherer
Materialien im profilierten Beschichtungsbereich weiter erhoht werden, so dass
auch tiefe Einlaufprofile schnell eingeschliffen werden. Fur die tieferen Schichten
der Beschichtung werden in Bezug auf eine moglichst lange Standzeit der
Rakelklinge hartere Materialien bevorzugt.

Beispielsweise kann der oberseitennahe Bereich der Beschichtung 12 einen
hohen Anteil an Metalloxiden oder -nitriden wie z.B. Aluminiumoxid oder
Titannitrid, aufweisen, wahrend die Schichten nahe des Grundkdrpers 11 einen
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hohen Anteil an metallartigen Carbiden wie z.B. Wolframcarbid, Borcarbid,

Chromcarbid, Titancarbid, oder dergleichen aufweisen.

Bei weiteren Ausfuhrungsformen der profilierten Beschichtungsoberseite wird die
Harte des Beschichtungsmaterials beginnend von der Oberflache des profilierten
Teils der Beschichtung in Richtung dessen unprofilierten Teils erhoht. Hierzu
kann beim Herstellen der Beschichtung beispielsweise der Anteil der Carbide

verringert werden, wahrend gleichzeitig der Anteil der Metalloxide erhdht wird.

Die Erfindung ermdoglicht einen anfanglich hohen Verschleid der mit der
Papieroberflache bzw. dem Strich in Kontakt stehenden Oberflache einer
Rakelklinge, so dass diese Rakelklingenoberseite in kurzer Zeit auf die
Geometrie der an ihr entlang geflhrten Papierbahn zugeschliffen werden kann.
Durch die Verjingung der Querschnitte der in der Beschichtungsoberseite
ausgebildeten Vertiefungen in Richtung zum Rakelgrundkorper 11 resultiert in
einer Verringerung der Verschleildrate mit zunehmendem Abtrag, wodurch das
beim Einlaufprozess erzeugte Oberflachenprofil erhalten und formgetreu an den
nichtprofilierten Teil der Beschichtung uUberfuhrt wird, der auf eine moglichst
geringe Verschleifdrate und damit hohe Standzeit der Rakelklinge ausgebildet ist.



WO 2011/035964 -12- PCT/EP2010/061245
Voith Patent GmbH Akte: HPL14507 WO

89522 Heidenheim

Patentanspriiche

10

15

20

25

30

Rakelklinge zur Oberflachenbehandlung von Faservliesbahnen, mit
einem Grundkérper (11) und einer an der Oberflache des
Grundkérpers angeordneten Beschichtung (12), wobei die
Beschichtung zumindest den Teil der Oberflache des Grundkdrpers
bedeckt, an dem die Rakelklinge (10) zum Kontakt mit der
Faservliesbahn vorgesehen ist, und wobei die Beschichtung (12) an
der dem Grundkéorper (11) abgewandten Oberseite ein Profil mit
wenigstens einer Vertiefung (14) aufweist, die sich in Richtung des

Grundkoérpers verjungt.

Rakelklinge nach Anspruch 1, worin mehrere Vertiefungen (14) an
der Oberseite der Beschichtung (12) ausgebildet sind und diese ein
regelmaRiges Profil in der Beschichtungsoberflache ausbilden.

Rakelklinge nach Anspruch 1 oder 2, worin die Vertiefung (14) bzw.
die  Vertiefungen eine bzw. mehrere  Rillen in  der
Beschichtungsoberflache ausbilden.

Rakelklinge nach Anspruch 3, worin die Rillen (14) einen

dreieckféormigen Querschnitt aufweisen.

Rakelklinge nach Anspruch 3 oder 4, worin die Langsrichtung der
Rillen (14) schrag zu der Richtung (15) angeordnet ist, entlang

deren die Faservliesbahn Uber die Rakelklinge geflhrt wird.

Rakelklinge nach einem der vorangehenden Anspriche, worin die
Beschichtung ein oder mehrere metallartige Carbide aufweist.
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10.

11.

Rakelklinge nach einem der vorangehenden Anspriche, worin die
Beschichtung eine Oxidkeramik oder mehrere Oxidkeramiken

aufweist.

Rakelklinge nach einem der vorangehenden Anspriche, worin die

Beschichtung ein oder mehrere metallische Nitride aufweist.

Rakelklinge nach einem der vorangehenden Ansprliche, worin die
Beschichtung ein Hartmetall umfasst, in das HartstoffkGrner

eingebettet sind.

Rakelklinge nach Anspruch 9, worin die in der Beschichtung
eingebetteten Hartstoffkbrner von einem oder mehreren der in den

Anspruchen 6, 7 und 8 genannten Materialien gebildet sind.

Rakelklinge nach einem der vorhergehenden Ansprlche, worin die
Beschichtung eine Haftschicht umfasst, die an der an den

Grundkoérper angrenzenden Seite der Beschichtung ausgebildet ist.

Akte: HPL14507 WO
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