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(54) Verfahren zur Herstellung von Rakeln.

(57) Die Erfindung zeigt ein Verfahren zur Herstellung von Ra-
keln aus Metall, insbesondere aus Stahl, wobei die herzustel-
lenden Rakeln in einem Bereich (204) einer Atbeitskante eine
verminderte Materialstirke aufweisen. Im Bereich verminder-
ter Materialstirke (204) ist die Materialstirke im Wesentlichen
konstant. Durch die Anwendung eines Hobelvorgangs auf einen
Grundkérper (100) mit im Wesentlichen konstanter Materialstar-
ke wird der Bereich mit verminderter Materialstérke (204) er-
zeugt. Durch die Erzeugung des Bereiches mit verminderter Ma-
terialstérke (204) mittels eines Hobelvorganges wird ein effizien-
tes und kostenglnstiges Verfahren zur Herstellung von Rakeln
erreicht.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rakel und ein Verfahren zur Herstellung von Rakeln aus Metall, wobei die herzustellen-
den Rakeln in einem Bereich einer Arbeitskante eine verminderte Materialstarke aufweisen, wobei in diesem Bereich die
Materialstarke im Wesentlichen konstant ist.

Stand der Technik

[0002] Rakel dienen zum Verteilen und Abstreifen von fllissigen und pastdsen Massen. Sie kommen unter anderem im
Verpackungstiefdruck, lllustrations- und Dekortiefdruck, Flexodruck, UV-Flexodruck, Aniloxoffset, Tampondruck, Rotati-
onssiebdruck, sowie bei Beschichtungsverfahren zum Einsatz. Zum Beispiel wird beim Tiefdruck die Gberschiissige Druck-
farbe von den Stegen des Druckzylinders mit einer Rakel im Bereich einer Arbeitskante abgestreift, so dass nur noch die
Napfchen mit Farbe gefiillt sind (abrakeln). Im Siebdruck wird die Rakel hingegen verwendet, um die Druckfarbe durch die
Offnungen im Sieb auf den Bedruckstoff zu pressen. Die Rakel kann als messerartig geschliffenes Stahlband ausgebildet
sein, es sind aber auch Rakel aus Kunststoff oder Verbundmaterialien bekannt.

[0003] Die Rakel kénnen aufgrund inres Querschnittsprofils im Wesentlichen in drei Gruppen unterteilt werden:

1. Rakel in Keilform (Keilrakel) weisen eine Querschnittsflache in der Form eines Trapezes mit zwei rechten Winkeln auf.
Die Arbeitskante kann dabei auch abgeflacht oder abgerundet sein.

2. Rakel mit runden Kanten weisen im Wesentlichen eine Querschnittsflache in der Form eines Rechtecks auf, wobei die
Arbeitskante abgerundet ist.

3. Rakel mit Lamellen (Lamellenrakel) weisen eine Querschnittsflache in der Form eines Rechtecks mit einem, ausge-
hend von einer Ecke, im Wesentlichen rechteckigen Ausschnitt auf, wobei der konkave Bereich der Lamellenrakel ab-
gerundet sein kann und eine Arbeitskante Ublicherweise arrondiert ist.

[0004] Die Profilierung bei den Lamellenrakeln wird typischerweise mittels eines Schleifvorganges erreicht, bei dem eine
Schnittbewegung durch eine Rotation eines Schneidewerkzeuges gegenliber dem eingespannten Werkstlick erzeugt wird.
Im Anschluss zum Frésvorgang folgt eine Nachbearbeitung der Hauptflachen, um die durch den Frasvorgang entstandenen
Unebenheiten zu beseitigen. Die Nachbearbeitung erfolgt typischerweise durch einen Poliervorgang und / oder einen
Lappvorgang.

[0005] Die GB 1289 609 betrifft verschleissbestandige Rakel. Diese umfassen Bereiche aus einem harten, sowie Bereiche
aus einem weichen Material. Die Rakel aus Metall weist auf einer Seitenflache eine lange, flache und enge Ausnehmung
auf, welche parallel zur Arbeitskante verlduft. In der Ausnehmung ist ein Streifen aus verschleissbesténdigem Material
gehalten, dessen Harte grdsser ist als digjenige des umgebenden Materials. Die Ausnehmung kann durch Hobeln, Frasen,
Schleifen oder Formen erzeugt werden.

[0006] Die US 2008/0 096 037 A1 betrifft ein Stahlband flir die Herstellung von Rakeln, wobei der verwendete Stahl eine
Zusammensetzung von 1-3 Gew.-% C, 4-10 Gew.-% Cr, 1-8 Gew.-% Mo, 2.5-10 Gew.-% V und ansonsten Eisen aufweist
und wobei das Stahlband in einem pulvermetallurgischen Verfahren hergestellt wird. Bei der Herstellung der Rakel kdnnen
die Kanten des Bandes durch Hobeln und/oder Frésen bearbeitet werden, um das gewlinschte Kantenprofil zu erhalten.

[0007] Die DE-OS 1 807 325 betrifft ein nicht gattungsgemaésses Verfahren zur Herstellung von Rakeln (insbesondere
Papierstreichmessern), welches sich auf Rakel in Keilform bezieht. Deren Schragfldche wird durch Hobeln in L&ngsrich-
tung der Rakel hergestellt. Dadurch soll eine bessere Glétte erreicht werden, wéhrend gleichzeitig die Herstellungskosten
gegenlber herkdmmlichen Rakeln, die durch Schleifen und Honen bearbeitet werden, gesenkt werden kénnen. Besonders
wichtig ist es gemass der Druckschrift, dass durch das Hobeln Querrillen im Bereich der Arbeitskante vermieden werden
kénnen. Bevorzugt erfolgt die Bearbeitung durch Hobeln unter Abheben eines einzigen Spanes unter Verwendung eines
einzigen Hartmetall-Hobelmeissels. Auch die der Schrégflache benachbarten Flachen werden bevorzugt in Langsrichtung
bearbeitet.

[0008] Die bekannten Verfahren zur Herstellung von Lamellenrakeln mit einem Bereich mit konstant verminderter Mate-
rialstérke sind langsam und aufwandig.

Darstellung der Erfindung

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, ein dem eingangs genannten technischen Gebiet zugehdrendes Herstellungsverfah-
ren flr Rakel mit einem Bereich mit konstant verminderter Materialstirke zu schaffen, welches effizient und kostenglinstig
ist.
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[0010] Die Ldsung der Aufgabe ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 definiert. Geméss der Erfindung wird der Be-
reich mit verminderter Materialstérke mittels eines Hobelvorgangs auf einen Grundkérper mit im Wesentlichen konstanter
Materialstarke erzeugt.

[0011] Ein solcher Grundkérper besteht vorzugsweise aus Metall, insbesondere aus Stahl, wobei andere Materialien
nicht auszuschliessen sind. Die Form des Grundkdrpers entspricht im Wesentlichen einem Band, dessen Querschnittfla-
che rechtwinklig zu einer L&ngsrichtung vorzugsweise eine rechteckige Form aufweist, wobei andere Formen einer Quer-
schnittsflache nicht auszuschliessen sind. Zum Beispiel kdnnte die Querschnittsflache trapeziérmig oder aber auch drei-
eckig sein.

[0012] Nach dem Hobeln des Grundkdrpers erhdlt man vorerst eine Rakelbahn, die sich von dem Grundkérper im We-
sentlichen durch die Querschnittsflache unterscheidet. Wahrend der Grundkérper typischerweise eine rechteckige Quer-
schnittsflache hat, weist die Rakelbahn nun eine rechteckige Querschnittsflache mit einem Ausschnitt im Bereich einer
ersten Ecke des Grundkérpers auf.

[0013] Der Ausschnitt kann rechteckig sein, er kann aber auch andere Formen aufweisen. Zum Beispiel kann der Aus-
schnitt trapezfdrmig sein, wobei das Trapez zwei rechte Winkel aufweist und eine 1&ngste Seite sowie eine zur lAngsten
Seite rechtwinklig anliegende Seite mit entsprechenden Seiten der Querschnittsflache des unbearbeiteten Grundkérpers
korrespondieren. Weiter ist auch eine Abrundung des Bereiches der ersten gegentberliegenden Ecke denkbar, wobei die
Abrundung nicht zwingend die Form eines Kreisbogenstiickes aufweisen muss, sondem eine beliebige Form aufweisen
kann. Bevorzugt ist jedoch die Form des Ausschnittes konvex und weist zwei zueinander senkrecht stehende Kanten auf,
die zu den urspriinglichen Kanten der Querschnittsflache des Grundkdrpers parallel sind.

[0014] Die méglichen Dimensionen der Rakel sind vielfaltig. Ublicherweise liegen die Grundkérper als Rollen & 100 m vor.
Eine Rakel hat bevorzugt eine Dicke kleiner als ein Millimeter, insbesondere zwischen 0.15 und 0.4 mm. Die Breite der
Rakel liegt bevorzugt im Bereich zwischen 8 und 80 mm, wobei davon vorzugsweise 1.1 bis 1.7 mm auf die Lamellenbreite
entfallen. Die Lamellendicke liegt Ublicherweise im Bereich von 50 bis 150 um. Die Geradheitsabweichung liegt vorzugs-
weise unter 0.6 mm auf 3 m Rakelldnge. Diese Angaben weisen auf typische Dimensionen einer Rakel hin, schliessen
aber nicht aus, dass das erfindungsgemasse Verfahren nicht auch fir die Herstellung von Rakeln anderer Dimensionen
herangezogen werden kann.

[0015] Durch die Herstellung des Bereiches mit konstant verminderter Materialstarke mittels eines einzelnen Hobelvor-
ganges wird eine schnelle und prazise Produktion von Rakel erreicht. Eine Hobelleistung kann dabei zwischen 60-150
m/min liegen.

[0016] In einer bevorzugten Ausfilhrungsform des Verfahrens ist der Hobelvorgang so prézise, dass sich eine Nachbe-
arbeitung der Hauptflachen im Bereich der verminderten Materialstarke eriibrigt. Damit kénnen Arbeitsschritte wie zum
Beispiel Schleifen und/oder Polieren der Hauptflache ausgelassen werden, wodurch Zsit und damit Kosten gespart wer-
den konnen.

[0017] Insbesondere auf die Nachbearbeitung des Metalls des Grundkérpers kann damit verzichtet werden, wobei jedoch
aliféllige Beschichtungen nicht ausgeschlossen sind. Je nach Anwendungsgebiet kann es jedoch von Vorteil sein, die
Hauptflache trotzdem nachzubearbeiten. Besonders dann, wenn eine aussergewdhnlich hohe Prézision der Hauptflache
gefordert ist. In diesem Fall kénnen aber gegenliber herkdmmlichen Verfahren grébere Poliervorgénge ausgelassen wer-
den, womit das erfindungsgemasse Verfahren gegeniiber den eingangs erwahnten Verfahren noch immer an Effizienz
gewinnt. Anderseits wird der Bereich der Arbeitskante vorzugsweise nachbearbeitet (siehe weiter unten).

[0018] Bevorzugt wird durch einen einzigen Hobelvorgang in einem Grundkdrper eine zusammenhéngende Region ver-
minderter Materialstarke erzeugt, wobei die Ausdehnung der Region verminderter Materialstarke der gemeinsamen Aus-
dehnung der Bereiche verringerter Materialstarke zweier nebeneinander liegenden Rakelbahnen entspricht. Nach dem
Hobelvorgang erfolgt ein Trennvorgang in der Region verminderter Materialstérke, wodurch die nebeneinander liegenden
Rakelbahnen getrennt werden.

[0019] Die Rakelbahnen liegen also vor dem Trennvorgang einander spiegelsymmetrisch gegentiber, das heisst der Be-
reich verminderter Materialstérke liegt als zusammenhéngendes Gebiet vor, der durch einen Hobel und durch einen Ho-
belvorgang erzeugt werden kann. Damit kdnnen durch einen einzigen Hobelvorgang bei zwei Rakelbahnen die Bereiche
mit konstant verminderter Materialstarke gleichzeitig hergestellt werden, womit sich die Effizienz des Verfahrens in diesem
Arbeitsschritt nahezu verdoppelt.

[0020] Der Grundkérper weist dazu eine Breite auf, die der Summe der Breiten der herzustellenden Rakelbahnen ent-
spricht. Es ist dabei nicht auszuschliessen, dass die beiden herzustellenden Rakelbahnen unterschiedliche Breiten auf-
weisen. Vorzugsweise weist der Grundkdrper jedoch eine konstante Dicke auf. Es ist jedoch denkbar, dass der Hobel so
beschaffen ist, dass sich die Lamellendicke der Rakel unterscheiden kann. Vorzugsweise ist der Hobel aber so beschaffen,
dass die Lamellendicken der herzustellenden Rakelbahnen gleich sind.

[0021] Die Trennung der nebeneinander liegenden Rakelbahnen erfolgt nach dem Hobelvorgang vorzugsweise in der
Mitte des Bereiches mit konstant verminderter Materialstarke, in einer L&ngsrichtung der Rakelbahnen. Alternativ kann die
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Trennung auch aussermittigim Bereich der verminderten Materialstarke erfolgen, damit Rakelbahnen mit unterschiedlicher
Lamellenbreite erzeugt werden.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausflhrungsform werden durch einen einzigen Hobelvorgang in einem Grundkdr-
per mehrere zueinander parallel liegende zusammenhangende Regionen verminderter Materialstarke erzeugt. Die Aus-
dehnungen der einzelnen Regionen entsprechen dabei der gemeinsamen Ausdehnung der Bereiche verringerter Mate-
rialstérke jeweils zweier nebeneinander liegender Rakelbahnen, wie vorstehend beschrieben. Nach dem Hobelvorgang
erfolgt ein Trennvorgang in den Regionen verminderter Materialstirke sowie in den Regionen zwischen den Regionen
verminderter Materialstarke jeweils in einer Langsrichtung der Rakelbahnen. Dadurch werden die nebeneinander liegen-
den Rakelbahnen getrennt. Mit diesem Verfahren wird eine parallele Produktion von mehreren Rakelbahnen erméglicht.

[0023] Um dieses Verfahren zu erméglichen, werden vorzugsweise mehrere Hobel parallel angeordnet und entweder un-
tereinander verbunden, so dass nur eine Hobelflihrung notwendig ist, oder die Hobel werden einzeln geflihrt. Bei einer
Anordnung von n Hobeln kdnnen 2n Rakelbahnen hergestellt werden. Im Unterschied zum zuvor beschriebenen Verfah-
ren missen in diesem Falle zusatzlich (n-1) Trennvorgénge in den Regionen nicht verminderter Materialstarke erfolgen.
Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass das Band wéhrend des Hobelns einfacher gegentiber méglicher Torsionen stabil
gehalten werden kann. Wéhrend der zusatzlichen Trennvorgange in den Bereichen nicht verminderter Materialstérke muss
besonders darauf geachtet werden, dass sich die Rakelbahnen nicht verziehen.

[0024] Vorzugsweise erfolgt der Trennvorgang durch Laserschneiden.

[0025] Alternativ kann der Trennvorgang auch durch Sagen oder Schneiden erfolgen. Es hat sich jedoch gezeigt, dass
durch Laserschneiden die Rakelbahnen weniger in Gefahr laufen verformt zu werden, womit das Laserschneiden als
Trennmethode zu bevorzugen ist.

[0026] In einem bevorzugten Verfahren erfolgt der Trennvorgang in demselben Arbeitsschritt wie der Hobelvorgang, d. h.
das Trennwerkzeug ist hinter dem Hobelwerkzeug angeordnet, so dass beide Arbeitsschritte nacheinander, im Rahmen
desselben Halte- und Transportvorgangs auf den Grundkérper einwirken kénnen. Damit kann eing effizientere Produktion
von Rakeln erreicht werden. Alternativ kénnen die Arbeitsschritte auch sequentiell, in zwei nacheinander angeordneten
Bearbeitungsstationen, erfolgen.

[0027] Vorzugsweise wird der Bereich der Arbeitskante nach dem Trennvorgang durch einen oder mehrere der Prozesse
Arrondieren, Schieifen, Lappen und Polieren nachbearbeitet, um die gewlinschte Formgebung und den angestrebten
Gitegrad der Arbeitskante zu erreichen.

[0028] Zum Lappen wird in an sich bekannter Weise eine Suspension verwendet, die aus Lépp-Pulver (zum Beispiel
Aluminiumoxid, Siliziumkarbid, Diamant) und einer Fllssigkeit (zum Beispiel Wasser oder Lappél) besteht.

[0029] Je nach Einsatzgebiet und Qualitdtsanforderung kann auch auf einen oder mehrere Nachbearbeitungsprozesse
der Arbeitskante verzichtet werden.

[0030] Bevorzugt erfolgt das Arrondieren durch einen weiteren Hobelvorgang. Da ein Hobelvorgang verhéltnismassig
schnell durchgeflinrt werden kann, wird damit Zeit in der Produktion gespart. Des Weiteren kann damit, falls der Hobelvor-
gang genligend prézise durchgefiihrt werden kann, auf eine weitere Nachbearbeitung der Arbeitskante verzichtet werden,
wodurch Arbeitsschritte und damit wiederum Zeit gespart werden kann.

[0031] Alternativ, insbesondere wenn durch einen Hobelvorgang und einen Trennvorgang mehrere Rakelbahnen herge-
stellt werden sollen, kann das Arrondieren auch nachtraglich erfolgen. Je nach Dicke der Arbeitskante kann die Bearbeitung
der Arbeitskante entweder durch einen Hobelvorgang, einen Frésvorgang oder durch Schleifen, Polieren/L&ppen erfolgen.

[0032] In einer bevorzugten Ausflihrungsform erfolgt die Nachbearbeitung der Arbeitskante gar durch denselben Hobel-
vorgang, mit dem der Bereich der verminderten Materialstarke erzeugt wird.

[0033] Bei einer seriellen Produktion von Rakeln, respektive wenn durch den Hobelvorgang genau eine Rakelbahn her-
gestellt wird, ist der Hobel bevorzugt so beschaffen, dass gleichzeitig zur Herstellung des Bereiches mit verminderter
Materialstarke die Arbeitskante durch dasselbe Hobelwerkzeug arrondiert wird.

[0034] Alternativ kann das Arrondieren der Arbeitskante im Anschluss zur Herstellung des Bereiches mit verminderter
Materialstarke erfolgen, wobei die Vorgénge nicht durch dieselbe Methode erfolgen miissen. Zum Beispiel kann die Her-
stellung des Bereichs verminderter Materialstrke durch Hobeln und das Arrondieren der Arbeitskante durch Lappen,
Polieren oder durch Schleifen erfolgen.

[0035] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die Rakel nach der Herstellung der Lamelle beschichtet. Je nach Be-
schichtung kann damit die Rakel fir individuelle Einsatzgebiete angepasst werden. Insbesondere bei Anwendungen, wo
die Rakel in Kontakt mit S&uren oder &hnlichen das Metall angreifenden Stoffen kommt, kann flir diese durch eine geeig-
nete Beschichtung die Lebensdauer erhéht werden. Des Weiteren k&nnen Druckprobleme wie Auszieher (Rotznasen),
Tonen und Druckstreifen deutlich reduziert werden.

[0036] Je nach Anwendungsgebiet, insbesondere bei einem Einsatz mit nicht korrosiven Stoffen kann auf die Beschich-
tung auch verzichtet werden.
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[0037] Vorzugsweise besteht die Rakel aus Metall, insbesondere aus Stahl, und ist im Wesentlichen bandférmig ausge-
bildet, wobei ein Querschnitt beziglich einer L&ngsrichtung einen, z. B. im Wesentlichen rechteckigen, randstandigen
Ausschnitt aufweist.

[0038] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich weitere vorteil-
hafte Ausfuhrungsformen und Merkmalskombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0039] Die zur Erléuterung des Ausfiihrungsbeispiels verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Grundkérpers;

Fig. 2  eine schematische Ansicht eines Hobels;

Fig. 3  eine schematische Darstellung des Ablaufs eines Hobelvorgangs auf einen Grundkérper;
Fig. 4  eine schematische Ansicht einer Rakelbahn;

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Ablaufs eines Hobelvorganges auf einen Grundkdrper, wobei durch einen
Hobelvorgang zwei Rakelbahnen auf einmal gehobelt werden;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Laser-Schneidvorgangs zum Auftrennen eines gehobelten Grundkdrpers
in zwei Rakelbahnen;

Fig. 7  eine schematische Darstellung eines Ablaufs eines Hobelvorganges auf einen Grundkdrper, wobei durch einen
Hobelvorgang mit drei verbundenen Hobeln sechs Rakelbahnen auf einmal gehobelt werden;

Fig. 8 eine schematische Darstellung des Ablaufs eines Hobelvorganges zur Herstellung der Arbeitskante einer Rakel-
bahn; und

Fig. 9  eine schematische Ansicht einer weiteren Rakel.

[0040] Grundsétzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0041] Die Fig. 1 zeigt schematisch einen Grundkérper 100 aus Stahl, der als Ausgangsprodukt flr die Herstellung der
Rakel dient. Der Grundkdrper 100 ist bandartig ausgebildet und hat rechtwinklig zu einer Langsrichtung des Grundkdrpers
100 eine Querschnittsflache 101 von der Form eines Rechtecks, das heisst, der Grundkdrper 100 ist als gerades Prisma
ausgebildet. Zur Andeutung der bandartigen Ausbildung des Grundkdrpers 100 ist die Querschnittsfldche 101 schraffiert
und die gegeniberliegende Seite ist als Hinweis auf die effektiv sehr grosse Lange des Grundkérpers 100 wie auch bei
den nachfolgenden Figuren ausgefranst dargestellt. Die Dimensionen des Grundkérpers 100, insbesondere das Héhen/
Breiten-Verhéltnis der Querschnittsflache 101, sind zur besseren lllustration verzerrt dargestellt. Das effektive Verhaltnis
zwischen Hdhe und Breite der Querschnittsflache 101 des Grundkdrpers 100 liegt ungeféhr in einem Bereich von 1:50
bis hin zu 1:200. Der Grundkérper 100 weist damit zwei Seitenflachen 103a, 103b auf, die in diesem Ausflihrungsbeispiel
jeweils senkrecht zu zwei Hauptflachen 102a, 102b stehen, wobei die Seitenflaichen 103a, 103b respektive die Hauptfla-
chen 1023, 102b jeweils zueinander parallel sind.

[0042] In der Fig. 2 ist ein Hobel 300.1 firr das erfindungsgemasse Verfahren schematisch dargestellt. Dieser umfasst ein
Flihrungselement 301 zur Fiihrung desselben sowie eine Schneidkante 302 fiir die Bearbeitung des Grundkérpers 100.
Die Schneidkante 302 istim Wesentlichen gerade, weist aber je nach Form der gewlinschten Rakelbahn 200 eine Ausfor-
mung im Randbereich auf, die eine Profilierung des Randbereiches des zu erstellenden Bereiches mit verminderter Ma-
terialstéarke 204 erméglicht. Ein Querschnitt des Hobels 300.1 rechtwinklig zur Fihrungsrichtung weist in der dargestellten
Ausfuhrungsform eine Querschnittsflache in Form eines Trapezes mit zwei rechten Winkel auf, wobei die Arbeitskanten
flr den Hobelvorgang durch eine erste Seite, die Gber keinen rechten Winkel mit den anderen Seiten verbunden ist und
eine weitere, klirzere der beiden an die erste Seite angrenzende Seite gebildet werden.

[0043] Anhand der nachfolgenden Figuren 3-8 werden drei bevorzugte Verfahren zur Herstellung von Rakelbahnen er-
lautert.

[0044] In der Fig. 3ist schematisch ein Hobelvorgang an einem Grundkérper 100 mit einem Hobel 300.1 dargestellt, womit
eing Rakelbahn 200 erzeugt wird. Dazu setzt der Hobel 300.1 parallel zu einer Hauptflache 102a und angrenzend an eine
Seitenflache 103a des Grundkdrpers 100 an und habelt in eine Langsrichtung des Grundkdrpers 100 einen Span 201.1
ab. In der vorliegenden Ausflihrungsform weist der Span 201.1 eine viereckige Querschnittsfldche 203.1 auf, wobei bei
zwei benachbarten Ecken einer Seite jeweils ein rechter Winkel vorliegt und wobei eine nicht mit einer Kante der Quer-
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schnittsflache 202 des Grundkdrpers 100 korrespondierende Ecke einen stumpfen Winkel aufweist und eine einen spitzen
Winkel aufweisende Ecke mit einer Kante der Hauptflache 102a des unbearbeiteten Grundkdrpers 100 korrespondiert.

[0045] Die Fig. 4 zeigt eine Rakelbahn 200 mit einem Bereich verminderter Materialstérke 204, die die Form eines geraden
Prismas aufweist, wobei die Querschnittsflache 202 der Rakelbahn 200 einen obig beschriebenen viereckigen Ausschnitt
aufweist. Die zur Hauptflache 102a parallele Fl&che des Bereichs verminderter Materialstérke 204 wird vorzugsweise nicht
nachbearbeitet. Die Arbeitskante wird im Anschluss durch eine Bearbeitung des Randbereiches, im vorliegenden Beispiel
durch einen Hobelvorgang, des Bereiches verminderter Materialstérke fertig gestellt (siehe unten).

[0046] In Fig. 5 ist als weiteres bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel ein Hobelvorgang an einem Grundkdrper dargestellt,
mit dem Bereiche verminderter Materialstarke 204 fir zwei Rakelbahnen gleichzeitig erstellt werden kénnen. Dazu weist
der Hobel 300.2 eine Breite auf, die dem gemeinsamen Bereich verminderter Materialstérke 204 zweier Rakelbahnen 200
entspricht. Der Hobel 300.2 weist dazu in den Randbereichen eine den gew(inschten Profilierungen der Bereiche vermin-
derter Materialstarke 204 entsprechende Form auf, die im Wesentlichen der Form zweier verbundener obig beschriebener
Hobel 300.1 entspricht, wobei der zweite Hobel 300.1 spiegelsymmetrisch zum ersten Hobel 300.1 ausgebildet ist, womit
eine Querschnittsfldche der verbundenen Hobel 300.1 respektive des Hobels 300.2 die Form eines gleichschenkligen
Trapezes aufweist. Der Hobel 300.2 setzt am Grundkdrper 100 parallel zu einer Hauptfl&che 102a und angrenzend an eine
Seitenflache 103a des Grundkdrpers 100 an und hobelt in eine Langsrichtung des Grundkérpers 100 einen Span 201.2 ab.
In der vorliegenden Ausflhrungsform weist der Span 201.2 eine gleichschenklige trapezférmige Querschnitisfldche 203.2
auf, wobei eine langere Seite der trapezfdrmigen Querschnittsflaiche 203.2 mit einer 1angeren Kante der Querschnittsfla-
che 101 des unbearbeiteten Grundkdrpers 100 korrespondiert. Mit der punktierten Linie in den Bereichen verminderter
Materialstarke 204 ist angedeutet, wo der nachfolgende Trennvorgang erfolgen soll.

[0047] In der Fig. 6 ist der Trennvorgang dargestellt, mit dem die Rakelbahnen 200 getrennt werden. Bevorzugt wird dazu
ein Laser oder Wasserstrahl 400 verwendet, um eine schnelle und prazise Trennung zu erreichen und um zu verhindern,
dass sich die Rakelbahnen 200 beim Trennvorgang verziehen.

[0048] Als eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist in der Fig. 7 ein Hobelvorgang schematisch dargestellt, mit dem
Bereiche verminderter Materialstarke mehrerer Rakelbahnen 200 mittels eines Hobelvorganges hergestellt werden kon-
nen. Dazu werden mehrere Hobel (iber ein Verbindungselement 303 so verbunden, dass sie durch eine Fiihrung parallel
betéatigt werden kénnen (in der Abbildung sind exemplarisch drei Hobel dargestellt, wobei aber auch zwei oder mehr als
drei simultan verwendet werden kénnen). Die verbundenen Hobel 300.2 setzen am Grundkérper 100 parallel zu einer
Hauptflache 102a und angrenzend an eine Seitenfldche 103a des Grundkdrpers 100 an und hobeln in eine Léngsrichtung
des Grundkdrpers 100 mehrere Spane 201.2 ab. In der vorliegenden Ausfihrungsform sind die Spane 201.2 unter sich
identisch und weisen wiederum eine gleichschenklige trapezfdrmige Querschnittsflache 203.2 auf, wobei eine langere
Seite der trapezférmigen Querschnittsfldche 203.2 mit einer 1angeren Kante der Querschnittsfldche 101 des unbearbeite-
ten Grundkérpers 100 korrespondiert. Die Rakelbahnen 200 sind nach dem Hobelvorgang in den Bereichen verminderter
Materialstarke 204 untereinander verbunden und sind, ausser den beiden randstandigen Rakelbahnen 200, in den Berei-
chen nicht verminderter Materialstarke miteinander verbunden. In der Fig. 7 sind diese Bereiche mit punktierten Linien
markiert, welche zugleich andeuten, wo der nachfolgende Trennvorgang erfolgt. Der Trennvorgang erfolgt auch hier vor-
zugsweise mittels eines Lasers (nicht dargestellt).

[0049] Nach der Herstellung des Bereiches verminderter Materialstirke 204 folgt Ublicherweise eine Bearbeitung der Ar-
beitskante. Dies kann mittels Hobeln, LAppen, Schleifen oder Frasen erfolgen. In der Fig. 8 ist als Beispiel die Bearbeitung
der Arbeitskante 601 durch einen Hobel 500 dargestellt. Der Hobel 500 weist in einem Arbeitsbereich eine Halbkreisform
auf, wobei auch andere Formen denkbar sind wie zum Beispiel eine Keilform oder dergleichen. Der Hobel 500 setzt im
Randbereich des Bereiches verminderter Materialstarke 204 an und hobelt wiederum in eine L&ngsrichtung der Rakel-
bahn 200.

[0050] Die Fig. 9 zeigt eine Rakel 600 mit einer Querschnittflache 202, einem Bereich verminderter Materialstarke 204
sowie einer arrondierten Arbeitskante 601. Je nach Anwendungsgebiet ist die Rakel 600 in der abgebildeten Form fertig-
gestellt. Anderseits ist eine Nachbearbeitung wie zum Beispiel in Form einer Politur oder einer Beschichtung nicht aus-
zuschliessen.

[0051] Zusammenfassend ist festzustellen, dass durch das erfindungsgemasse Verfahren Rakel in effizienter Weise und
zudem kostenginstig hergestellt werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Rakeln (600) aus Metall, insbesondere aus Stahl, wobei die herzustellenden Rakel (600)
in einem Bereich (204) einer Arbeitskante (601) eine verminderte Materialstarke aufweisen, wobei in diesem Bereich
(204) die Materialstarke im Wesentlichen konstant ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein Hobelvorgang auf einen
Grundkérper (100) mit im Wesentlichen konstanter Materialstéarke angewendet wird, um den Bereich mit verminderter
Materialstarke (204) zu erzeugen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Hobelvorgang keine Nachbearbeitung der
Hauptflachen des Bereichs mit verminderter Materialstarke (204) stattfindet.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass durch einen einzigen Hobelvorgang in einem Grundkdrper
(100) eine zusammenhéngende Region verminderter Materialstarke (204) erzeugt wird, deren Ausdehnung der ge-
meinsamen Ausdehnung der Bereiche verringerter Materialstérke (204) zweier nebeneinander liegenden Rakelbah-
nen (200) entspricht, und dass nach dem Hobelvorgang ein Trennvorgang in der Region verminderter Materialstérke
(204) erfolgt, wodurch die nebeneinander liegenden Rakelbahnen (200) getrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass durch einen einzigen Hobelvorgang in einem Grundkér-
per (100) mehrere zueinander parallel liegende zusammenh&ngende Regionen verminderter Materialstarke (204)
erzeugt werden, deren Ausdehnungen der gemeinsamen Ausdehnungen der Bereiche verringerter Materialstarke
(204) jeweils zweier nebeneinander liegender Rakelbahnen (200) entspricht, und dass nach dem Hobelvorgang ein
Trennvorgang in den Regionen verminderter Materialstarke (204) und in den Regionen zwischen den Regionen ver-
minderter Materialstarke (204) erfolgt, wodurch die nebeneinander liegenden Rakelbahnen (200) getrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Trennvorgang durch Laser-oder Wasserstrahl-
schneiden erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Trennvorgang in demselben Arbeitsschritt wie
der Hobelvorgang erfolgt.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich der Arbeitskante (601) durch
Arrondieren und/oder Lappen und/oder Polieren nachbearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Nachbearbeitung der Arbeitskante (601) durch einen
weiteren Hobelvorgang erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Nachbearbeitung der Arbeitskante (601) bei der Her-
stellung einer einzelnen Rakelbahn (200) durch denselben Hobelvorgang erreicht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9 dadurch gekennzeichnet, dass die Rakel (600) beschichtet wird.

Rakel (600) aus Metall, insbesondere aus Stahl, wobei die Rakeln (600) in einem Bereich (204) einer Arbeitskante
(601) eine verminderte Materialstérke aufweisen, wobei in diesem Bereich (204) die Materialstirke im Wesentlichen
konstant ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich verminderter Materialstérke (204) der Rakel (600) durch einen
Hobelvorgang auf einen Grundkdrper (100) mit im Wesentlichen konstanter Materialstarke erreicht wird.
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