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(57)【要約】
　長手方向に作用エッジ領域(13)が構成された平坦かつ
細長い本体部分(11)を備える、特に印刷版の表面から印
刷インキを掻き取るためのドクターブレード(1)であっ
て、作用エッジ領域(13)が、無電解めっきにより施され
たニッケルリン合金を主成分とする第1の被膜(20)によ
り覆われ、硬質材料粒子(20.1)が、第1の被膜(20)中に
分散されている、ドクターブレード(1)は、第1の被膜(2
0)が、直流電流により電着されたニッケルを主成分とす
る第2の被膜(21)により覆われることを特徴としている
。



(2) JP 2012-504055 A 2012.2.16

10

20

30

40

50

【特許請求の範囲】
【請求項１】
　長手方向に作用エッジ領域(13)が形成された平坦かつ細長い本体部分(11)を備える、特
に印刷版の表面から印刷インキを掻き取るためのドクターブレード(1)であって、前記作
用エッジ領域(13)は、無電解めっきニッケルリン合金を主成分とする第1の被膜(20)によ
り覆われ、硬質材料粒子(20.1)が、前記第1の被膜(20)中に分散されている、ドクターブ
レード(1)において、前記第1の被膜(20)は、電着ニッケルを主成分とする第2の被膜(21)
により覆われることを特徴とする、ドクターブレード(1)。
【請求項２】
　前記長手方向に対して位置する前記本体部分(11)の少なくとも側方表面領域が、前記第
2の被膜(21)によって完全におよび全体的に覆われることを特徴とする、請求項1に記載の
ドクターブレード(1)。
【請求項３】
　SiCおよび/またはAl2O3および/またはダイヤモンドおよび/または立方晶BNからなる前
記硬質材料粒子(21.1)が存在することを特徴とする、請求項1～2のいずれかに記載のドク
ターブレード(1)。
【請求項４】
　前記第1の被膜(20)のリン含有量が、7～12重量%であることを特徴とする、請求項1～3
のいずれか一項に記載のドクターブレード(1)。
【請求項５】
　前記第1の被膜(20)は、750～1400HVの硬度を有することを特徴とする、請求項1～4のい
ずれか一項に記載のドクターブレード(1)。
【請求項６】
　前記第1の被膜(20)の厚さが、5～30μmであり、特に7～20μmであることを特徴とする
、請求項1～5のいずれか一項に記載のドクターブレード(1)。
【請求項７】
　前記第2の被膜(21)の厚さが、1～8μmであり、特に1.5～5μmであることを特徴とする
、請求項1～6のいずれか一項に記載のドクターブレード(1)。
【請求項８】
　前記第2の被膜(21)は、前記第1の被膜(20)に隣接し純ニッケルから構成されるベース層
(21.1)と、前記ベース層(21.1)の上方に配置される上部層(21.2)とを備え、前記ベース層
(21.1)の厚さが、0.2～0.8μmであり、特に0.4～0.6μmであり、前記上部層(21.2)は、サ
ッカリンおよび/またはサッカリン塩を含むことを特徴とする、請求項1～7のいずれか一
項に記載のドクターブレード(1)。
【請求項９】
　前記第2の被膜(21)は、電着めっきニッケルリン合金を含むことを特徴とする、請求項1
～8のいずれか一項に記載のドクターブレード(1)。
【請求項１０】
　前記電着めっきニッケルリン合金は、12～15%のリン含有量であることを特徴とする、
請求項9に記載のドクターブレード(1)。
【請求項１１】
　ドクターブレード、特に請求項1～10のいずれか一項に記載のドクターブレード(1)を製
造するための方法(100)であって、第1のステップ(101)で、硬質材料粒子(20.1)が中に分
散されたニッケルリン合金を主成分とする第1の被膜(20)が、平坦かつ細長い本体部分(11
)の長手方向に形成される前記ドクターブレード(1)の作用エッジ領域(13)上に無電解めっ
きされる、方法(100)において、第2のステップ(102)で、ニッケルを主成分とする第2の被
膜(21)が、電気めっきプロセスにより少なくとも前記第1の被膜(20)の上に析出されるこ
とを特徴とする、方法(100)。
【請求項１２】
　前記第2のステップ(102)で、前記電気めっきプロセスの際に、ニッケルが、前記長手方
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向に対して位置する前記本体部分(11)の少なくとも側方表面領域の全側部上におよび前記
少なくとも側方表面領域中すべてに、特に、前記本体部分(11)全体の全側部上におよび前
記本体部分(11)全体の周囲すべてに析出されることを特徴とする、請求項11に記載の方法
(100)。
【請求項１３】
　時系列的に前記第2のステップ(102)後に実施される第3のステップ(103)で、前記第1の
被膜(20)および/または前記第2の被膜(21)を硬化するために熱処理が実施されることを特
徴とする、請求項11～12のいずれかに記載の方法(100)。
【請求項１４】
　前記被膜を施された本体部分(11)は、前記熱処理の際に、100～500℃の、特に170～300
℃の温度まで加熱されることを特徴とする、請求項11に記載の方法(100)。
【請求項１５】
　前記第2のステップにおける前記電気めっきプロセスの際に、初めに、ニッケルから構
成されるベース層(21.1)が、1.5未満のpHで、特に1未満のpHで析出され、この後に、2～5
のpHの、特に3.4～3.9のpHのサッカリンを用いて、ニッケルから構成される上部層(21.2)
が析出されることを特徴とする、請求項11～14のいずれか一項に記載の方法(100)。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、長手方向に作用エッジ領域が形成された平坦かつ細長い本体部分を備え、こ
の作用エッジ領域が無電解めっきニッケルリン合金を主成分とする第1の被膜により覆わ
れ、硬質材料粒子がこの第1の被膜中に分散されている、特に印刷版の表面から印刷イン
キを掻き取るためのドクターブレードに関する。さらに、本発明は、ドクターブレードを
製造するための方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　印刷産業において、ドクターブレードは、とりわけ印刷シリンダおよび印刷用ロールの
表面から余分な印刷インキを拭い取るために使用される。特にグラビア印刷およびフレキ
ソ印刷の場合には、ドクターブレードの品質は、印刷結果に決定的な影響を有する。例と
しては、印刷シリンダと接触状態にあるドクターブレードの作用エッジに凹凸または不規
則形状がある場合には、印刷シリンダの巻取紙からの印刷インキの拭い取りが、不完全に
なる。これにより、印刷基材上に印刷インキが制御されずに放出される結果となるおそれ
がある。
【０００３】
　拭い取り作業の際に、ドクターブレードの作用エッジは、印刷シリンダまたは印刷用ロ
ールの表面上に押し付けられ、その表面に対して移動される。したがって、特に輪転印刷
プレスの場合には、作用エッジは、高い機械応力にさらされ、この応力は、それ相応の磨
耗をもたらす。したがって、原則的には、ドクターブレードは、定期的な交換を要する消
耗品である。
【０００４】
　通常、ドクターブレードは、特定の形状になされた作用エッジを有するスチール製本体
部分を基本として形成される。ドクターブレードの耐用寿命を向上させるために、ドクタ
ーブレードの作用エッジに、金属および/またはプラスチックからなる被膜または被覆を
追加的に施すことが可能である。金属被膜は、しばしばニッケルまたはクロムを含み、こ
れらは、適切な場合には、他の原子および/または化合物と混合または合金化された形態
をとる。この点に関連して、被膜の材料特性は、特にドクターブレードの機械特性および
トライボロジー特性に対して著しい影響を有する。
【０００５】
　WO2003/064157(Nihon New Chrome Co. Ltd.社)は、例えば、中に硬質材料粒子が分散さ
れた化学ニッケルからなる第1の層と、表面エネルギーの低い第2の層とを有する、印刷分
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野用のドクターブレードについて記載している。この第2の層は、好ましくは、フッ素ベ
ース樹脂の粒子を含む化学ニッケルから、または純有機樹脂からなる被覆より構成される
。
【０００６】
　このように被膜を施されたドクターブレードは、被膜を施されないドクターブレードに
比較して耐磨耗性が向上するが、耐用寿命は、依然として十分に満足のゆくものとはなら
ない。さらに、かかるドクターブレードを使用した場合に、とりわけならし運転段階にお
いて印刷縞を制御できない事例が生じるおそれがあることが判明しており、これもまた同
様に望ましいものではない。
【０００７】
　したがって、とりわけ比較的長い耐用寿命を有し、それと同時に最適な拭い取りが可能
な、改良されたドクターブレードが、依然として必要とされている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】WO2003/064157
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　したがって、本発明の1つの目的は、耐磨耗性が向上し、その耐用寿命の間中にわたっ
てとりわけ印刷インキの正確な拭い取りが可能な、冒頭に述べられた技術分野に属するド
クターブレードを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　この目的は、請求項1に記載の構成要件により達成される。本発明によれば、第1の被膜
が、電着ニッケルを主成分とする第2の被膜により覆われる。
【００１１】
　このコンテクストにおいては、第1の被膜の主成分を形成する無電解めっきニッケルリ
ン合金は、リン含有量がとりわけ1～15重量%であるニッケルおよびリンの混合物を意味す
るものとして理解される。かかる合金は、無電解めっきされるか、または外部電流を用い
ずに析出され、化学ニッケルとも呼ばれる。「無電解めっきニッケルリン合金を主成分と
する」という表現は、無電解めっきニッケルリン合金が、第1の被膜の主要成分を成すこ
とを意味する。この場合に、第1の被膜が、無電解めっきニッケルリン合金に加えて、無
電解めっきニッケルリン合金よりも低い比率の他のタイプの原子および/または化合物を
含むことも、当然ながら可能である。第1の被膜中における無電解めっきニッケルリン合
金の比率は、好ましくは少なくとも50重量%であり、特に好ましくは少なくとも75重量%で
あり、非常に特に好ましくは少なくとも95重量%である。理想的には、不可避な不純物は
別として、第1の被膜は、硬質材料粒子が中に分散された無電解めっきニッケルリン合金
のみから構成される。
【００１２】
　本発明によれば、硬質材料粒子は、好ましくは少なくとも1000HVの硬度を有する、金属
炭化物、金属窒化物、セラミック、および金属間化合物相をとりわけ含む。これらは、例
としては、ダイヤモンド(C)、立方晶窒化ホウ素(BN)、炭化ホウ素(BC)、酸化クロム(Cr2O

3)、二ホウ化チタン(TiB2)、窒化ジルコニウム(ZrN)、炭化ジルコニウム(ZrC)、炭化チタ
ン(TiC)、炭化ケイ素(SiC)、窒化チタン(TiN)、コランダム(Al2O3)、炭化タングステン(W
C)、炭化バナジウム(VC)、炭化タンタル(TaC)、二酸化ジルコニウム(ZrO2)、および/また
は窒化ケイ素(Si3N4)を含む。
【００１３】
　「電着ニッケルを主成分とする」という表現は、電流の補助により電解質槽から析出さ
れる電着ニッケルが、第2の被膜の主要成分を成すことを意味する。この場合に、第2の被
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膜が、電着ニッケルに加えて、電着ニッケルよりも低い比率の他のタイプの原子および/
または化合物を含むことも、当然ながら可能である。特に、他のタイプの原子および/ま
たは化合物を含むニッケル合金が存在してもよい。第2の被膜中における電着ニッケルの
比率は、好ましくは少なくとも50重量%であり、特に好ましくは少なくとも75重量%であり
、非常に特に好ましくは少なくとも95重量%である。
【００１４】
　本発明の第1の変形形態においては、第2の被膜は、とりわけリンを実質的に含まない。
しかし、この場合に、リンが、非常に少量において、特に0.1重量%未満の比率で、不可避
な不純物として第2の被膜中に存在してもよい。理想的には、不可避な不純物は別として
、第2の被膜は、電着ニッケルのみから構成される。
【００１５】
　本発明の他の有利な変形形態においては、第2の被膜は、電着ニッケルリン合金を含む
。このコンテクストにおいて、電着ニッケルリン合金は、リン含有量が特に12～15重量%
であり、他の部分が好ましくは純ニッケルから構成される、ニッケルおよびリンの混合物
を意味するものとして相応に理解される。特に、電着ニッケルリン合金のリン含有量は、
12重量%未満または15重量%超であってもよいが、これは、時として本発明のコンテクスト
において不利な効果を有する。電着ニッケルリン合金は、電流の補助により電解質槽から
析出される。
【００１６】
　第2の被膜中の電着ニッケルリン合金は、特に微細構造および弾性に関して、第1の被膜
中の無電解めっきニッケルリン合金とは異なる。
【００１７】
　「電着ニッケルリン合金を主成分とする」という表現は、電着ニッケルリン合金が、第
2の被膜の主要成分を成すことを意味する。この場合に、第2の被膜が、電着ニッケルリン
合金に加えて、電着ニッケルリン合金よりも低い比率の他のタイプの原子および/または
化合物を含むことも、当然ながら可能である。第2の被膜中の電着ニッケルリン合金の比
率は、好ましくは少なくとも50重量%であり、特に好ましくは少なくとも75重量%であり、
非常に特に好ましくは少なくとも95重量%である。不可避の不純物は別として、第2の被膜
が、電着ニッケルリン合金のみから構成されることが、特に有利である。
【００１８】
　本発明によるドクターブレードは、高い耐磨耗性と、さらにはそれに応じた長い耐用寿
命とを有することが判明している。この点に関して、硬質材料粒子が中に分散された無電
解めっきニッケルリン合金からなる第1の被膜と、電着ニッケルを主成分とする第2の被膜
とを組み合わせることにより、耐磨耗性に関してプラスの相乗効果が得られることが、比
較試験により判明している。比較のために、本発明によるドクターブレードの層の全厚を
同等とした場合に、ドクターブレードが、第1の被膜(硬質材料粒子が分散された無電解め
っきニッケルリン合金)のみを備えるか、または第2の被膜(電着ニッケルを主成分とする
被膜)のみを備える場合には、これは、本発明によるドクターブレードの場合と比べて耐
磨耗性および耐用寿命の著しい低下をもたらす。
【００１９】
　さらに、作用エッジが、硬質材料粒子が分散された無電解めっきニッケルリン合金から
なる第1の被膜と、電着ニッケルを主成分とする第2の被膜とを組み合わせることにより最
適に安定化される。したがって、画然と規定された接触区域が、ドクターブレードと印刷
シリンダまたは印刷用ロールとの間にもたらされることにより、極めて正確に印刷インキ
を拭い取ることが可能となる。この場合に、この接触区域は、印刷プロセスの間中にわた
っておおむね安定した状態に留まる。
【００２０】
　さらに、印刷プロセスのならし運転段階の際に、本発明によるドクターブレードは、い
かなる印刷縞も形成せず、または印刷プロセスを悪化させる他の影響ももたらさないこと
が判明している。したがって、本発明によるドクターブレードにより、印刷プロセス全体
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にわたって実質的に一定の印刷品質を実現することが可能となる。
【００２１】
　電着ニッケルを主成分とする第2の被膜の成分は、おおむねドクターブレードの使用目
的によって決定される。この点に関連して、例えば印刷シリンダまたは印刷用ロールの材
料および表面品質が、重要な役割を担う。電着ニッケルリン合金を含む第2の被膜は、一
般的には、リンを実質的に含まない電着ニッケルを主成分とする被膜よりも硬度および耐
磨耗性がある程度高い。
【００２２】
　長手方向に対して位置する本体部分の少なくとも側方表面領域が、第2の被膜によって
完全におよび全体的に覆われることが好ましい。この場合には、本体の少なくとも作用エ
ッジ、上部側、下部側、および、作用エッジの反対側に位置する後方端部面が、第2の被
膜によって覆われる。長手方向に対して垂直方向に位置する本体部分の側部面は、被膜を
施されない状態であってもよい。しかし、第2の被膜が、本体部分を完全におよび全側部
に関して覆うことが、すなわち、長手方向に対して垂直方向に位置する本体部分の側部面
も、第2の被膜によって覆われることが、本発明の範囲内に含まれる。したがって、この
場合には、第2の被膜は、本体部分を全体的に囲む。
【００２３】
　長手方向に対して位置する本体部分の少なくとも側方表面領域が、第2の被膜により完
全におよび全体的に覆われるため、作用エッジの一部を形成せず、第1の被膜により覆わ
れない本体部分の必須領域が、第2の被膜を施されることにもなる。これは、ドクターブ
レードと接触状態となる水ベースもしくは若干酸性の印刷インキおよび/または他の液体
から本体部分を保護するのに特に有利である。とりわけスチールベース本体の場合には、
これにより、腐食に対する最適な保護が、ドクターブレードにもたらされる。したがって
、例えば印刷プロセスの際にドクターブレードと接触状態になる印刷シリンダまたは印刷
用ロールが、錆粒子によって汚染されないことにより、印刷プロセスの際の印刷品質の一
貫性が、さらに向上する。さらに、側方表面領域に施される第2の被膜により、保管およ
び/または輸送の際も、錆の形成に対して実現し得る最良の保護が、本体部分に与えられ
る。
【００２４】
　長手方向に対して位置する側方表面領域に加えて、さらに長手方向に対して垂直方向に
位置する本体部分の側部面が、第2の被膜によって覆われる場合には、ドクターブレード
の品質は、さらに向上する。
【００２５】
　しかし、原則的には、作用エッジは別として、本体部分を第2の被膜により部分的にの
み覆う、または全く覆わないこともまた可能である。例としては、これは、本体部分が例
えばステンレス鋼または印刷インキに対して耐性のある別の材料などから製造される場合
には、有利である場合がある。
【００２６】
　さらに、SiCおよび/またはAl2O3および/またはダイヤモンドおよび/またはBNからなる
硬質材料粒子が存在する場合には、特に有利であることが判明している。この場合に、異
なる材料からなる複数の硬質材料粒子が同時に存在することもまた可能である。この場合
に、硬質材料粒子は、好ましくは、1μm未満の、特に0.3～0.5μmの粒径を有する。第1の
被膜中の硬質材料粒子の体積比率は、特に5～20%である。かかる硬質材料粒子を含むドク
ターブレードは、とりわけ極度に良好な耐磨耗性と、長い耐用寿命とにより傑出している
。しかし、同時に、かかる硬質材料を使用することにより、ドクターブレードと印刷シリ
ンダまたは印刷用ロールとの間に非常に画然と規定された接触区域がさらにもたらされ、
この接触区域は、ドクターブレードの耐用寿命の間中にわたり実質的に一定または安定し
た状態に留まる。
【００２７】
　原則的には、他の材料からなり、異なるサイズ特性または体積特性を有する硬質材料粒
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子を加えることも可能である。しかし、この場合には、印刷プロセスの際のドクターブレ
ードの耐磨耗性および/または安定性は、ある環境においては低下する。
【００２８】
　特に、第1の被膜のリン含有量は、7～12重量%である。かかる被膜は、電着ニッケルを
主成分とする第2の被膜または電着ニッケルリン合金を主成分とする第2の被膜との組合せ
において、理想的なものとなることが判明している。これは、そうすることにより、ドク
ターブレードの耐用寿命の間中にわたって高い耐磨耗性およびさらには実現し得る最良か
つ一貫した安定性が得られるためである。
【００２９】
　しかし、原則的には、第1の被膜のリン含有量は、7重量%未満または12重量%超であって
もよい。しかし、上述のドクターブレードの有利な特性は、その結果として低下する。
【００３０】
　有利には、第1の被膜は、750～1400HVの硬度を有する。その結果、ドクターブレードの
耐磨耗性が、とりわけ上昇する。750HV未満の硬度も可能であるが、ドクターブレードの
耐磨耗性は低下する。1400HV超の硬度の場合には、印刷シリンダまたは印刷用ロールが損
傷を被る場合があり、その結果、印刷品質が低下する。
【００３１】
　好ましくは、第1の被膜の厚さは、5～30μmであり、特に7～20μmである。第1の被膜の
かかる厚さによって、本発明によるドクターブレードは、最適な耐磨耗性を与えられる。
7～20μmの厚さが、特に適することが判明している。5μm未満の厚さが可能であるが、そ
の場合には、耐磨耗性は急速に低下する。30μm超の厚さもまた実現可能であるが、これ
は、経済的ではなく、時として、作用エッジの品質に対してマイナスの影響を有する。
【００３２】
　好ましくは、第2の被膜の厚さは、1～8μmであり、特に1.5～5μmである。特に、第2の
被膜のかかる厚さは、5～30μmの、または好ましくは7～20μmの厚さを有する第1の被膜
との組合せにおいて、本発明によるドクターブレードの作用エッジに対して最適な耐磨耗
性および安定性をもたらす。
【００３３】
　しかし、原則的には、第2の被膜は、1μm未満の厚さ、または8μm超の厚さを有するこ
とも可能である。しかし、この場合には、作用エッジの品質が低下する。
【００３４】
　ドクターブレードが、第2の被膜により完全におよび全体的に覆われる場合には、作用
エッジの領域の第2の被膜の厚さは、有利には、ドクターブレードの幅広面の中央領域の
、または作用エッジの後方の領域の約2倍である。
【００３５】
　第2の被膜が、第1の被膜に隣接し純ニッケルから構成されるベース層と、このベース層
の上方に配置される上部層とを備え、ベース層の厚さが、0.2～0.8μmであり、特に0.4～
0.6μmであり、上部層が、サッカリンおよび/またはサッカリン塩を含むことが好ましい
。この場合に、不可避の不純物は別として、純ニッケルから構成されるベース層は、好ま
しくはニッケルのみから構成される。
【００３６】
　このように構築された第2の被膜は、第1に、第1の被膜に対する高い接着度を有し、適
切である場合には本体部分に対しても高い接着度を有する。さらに、サッカリンおよび/
またはサッカリン塩を含む上部層により、第2の被膜は、表面粗度の低い非常に平坦な表
面を有し、これにより、ドクターブレードと印刷シリンダまたは印刷用ロールとの間にお
ける画然と規定された接触区域の形成が促進される。
【００３７】
　しかし、原則的には、第2の被膜の場合に、ベース層および上部層を形成することをや
め、単一の実質的に均質の層を形成するのみとすることが可能である。
【００３８】
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　本発明によるドクターブレードを製造するためには、特に、第1のステップにおいて、
硬質材料粒子が中に分散されたニッケルリン合金を主成分とする第1の被膜を、平坦かつ
細長い本体部分の長手方向に形成されたドクターブレードの作用エッジ領域上に無電解め
っきすることが可能である。第2のステップにおいて、ニッケルを主成分とする第2の被膜
が、電気めっきプロセスにより少なくとも第1の被膜上に析出される。
【００３９】
　硬質材料粒子が中に分散されたニッケルリン合金の無電解めっきにより、とりわけ、ド
クターブレードの作用エッジに関してまたはドクターブレードの本体部分に関して高い輪
郭形状精度を有し、さらに非常に均一な層厚分布を有する、高品質の第1の被膜の製造が
可能となる。換言すれば、無電解めっきにより、ドクターブレードの作用エッジまたは本
体部分の輪郭形状に最適な態様で倣う、極めて均一なニッケルリン合金が形成され、これ
は、ドクターブレードの品質に大きく寄与する。さらに、無電解めっきにより、特に第2
のステップにおいて施されることとなる電気めっきニッケルを主成分とする第2の被膜と
の間において、適合性が最適な第1の被膜を形成することが可能となる。これにより、第2
の被膜は、第1の被膜に十分に接着するようになる。無電解被覆を行うために、ドクター
ブレードの作用エッジ、または適切な限りにおいては本体部分全体が、硬質材料粒子が中
に懸濁された適切な電解質槽内に浸漬され、本質的に既知の態様で被膜を施される。電解
質槽中に懸濁される硬質材料粒子は、被膜プロセスまたは析出プロセスの際にニッケルリ
ン合金中に組み込まれ、実質的にランダムな分布態様で形成されて、ニッケルリン合金中
に存在する。
【００４０】
　ニッケルリン合金の無電解めっきにより、原則的には、ドクターブレードについて本体
部分としてプラスチックを使用することも可能となり、ニッケルリン合金から構成される
第1の被膜をプラスチックに簡単な態様で施すことも可能となる。
【００４１】
　第2のステップにおいて実施される電気めっきプロセスは、本質的に既知の態様で実施
することが可能である。この場合に、被膜を施されることとなるドクターブレードの領域
、すなわち第1の被膜を備える少なくとも作用エッジが、例えば適切な電気めっき電解質
槽内に浸漬される。このプロセスにおいては、例えば、被膜を施されることとなる領域は
、カソードとして機能する一方で、ニッケルを含む可溶性消耗電極は、アノードとして機
能する。しかし、原則的には、析出されることとなる材料によっては、不溶性アノードを
使用することもまた可能である。カソードとアノードとの間に適切な電圧を印加すること
により、電流が、電気めっき電解質槽を通り流れ、その結果として、ニッケル原子、また
は例えばニッケルリン合金が、被膜を施されるべきドクターブレードの領域上に析出され
、第2の被膜を形成する。電気めっきプロセスにより生成された第2の被膜は、純粋であり
、高品質である。原則的には、第2の被膜の品質は、適切な限りにおいて第2の被膜中にや
はり組み込まれる添加物を、電解質槽に加えることによって、さらに向上させることが可
能である。
【００４２】
　無電解めっきと比較した場合に、ニッケルリン合金を追加的に電着することは、プロセ
ス工学的にやはり利点を有する。例としては、リン含有量が、非常に容易に制御可能とな
り、析出プロセスが、高い析出速度で実施することが可能となる。ニッケルの電着と比較
した場合に、ニッケルリン合金の電着は、同様に、不溶性アノードを使用することも可能
となるという利点を有する。
【００４３】
　第2のステップにおいては、電気めっきプロセスの際に、ニッケルまたは例えばニッケ
ルリン合金が、長手方向に対して位置する本体部分の少なくとも側方表面領域の全側部上
に、特に本体部分全体上に電着されることが好ましい。これに従い、ドクターブレードの
本体部分が、環境的影響から、およびとりわけ時としては化学的に侵食性の印刷インキか
ら最適に保護されるのに加えて、これにより、第2のステップにおける電気めっきプロセ
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スが簡単なものになる。例としては、本体部分を、電解質槽内に完全に浸漬することが可
能となる。これは、第1の被膜を備える作用エッジのみが被膜を施される場合には、不可
能である。なぜならば、その場合には、本体部分が、ある環境における電解質槽内の液体
の表面に対して複雑な配向にされなければならないためである。
【００４４】
　しかし、原則的には、第1の被膜を備える作用エッジのみが、第2の被膜を備えることも
また可能である。
【００４５】
　時系列的に第2のステップ後に実施される第3のステップにおいては、第1の被膜を硬化
するために熱処理が実施されることが有利である。熱処理は、ニッケルリン合金において
固相反応を引き起こし、これは、ニッケルリン合金の硬度を高める。熱処理は、第2の被
膜を析出または施した後にようやく実施されるため、酸化物形成は、とりわけ第1の被膜
の表面上においては防止される。第1に、これは、第1の被膜と第2の被膜との間に高い接
着度をもたらし、第2に、作用エッジの領域におけるドクターブレードの均一性が、総じ
て向上する。
【００４６】
　しかし、原則的には、熱処理を省くことも可能である。しかし、これは、本発明により
製造されるドクターブレードの耐磨耗性または耐用寿命を犠牲とする。
【００４７】
　特に、被膜を施された本体部分は、熱処理の際に100～500℃の温度にまで加熱され、特
に好ましくは170～300℃の温度にまで加熱される。特に、これらの温度は、0.5～15時間
の、好ましくは0.5～8時間の保持時間にわたって保たれる。かかる温度および保持時間は
、ニッケルリン合金の十分な硬度を実現するのに理想的であることが判明している。
【００４８】
　100℃未満の温度が、同様に可能である。しかし、この場合には、非常に長く多分に非
経済的な保持時間を要する。本体部分の材料によっては、500℃超の温度も原則的には実
施可能であるが、この場合には、ニッケルリン合金の硬化プロセスは、制御がより難しく
なる。
【００４９】
　第2のステップにおっける電気めっきプロセスの際に、まず、ニッケルから構成される
ベース層が、1.5未満のpHで、特に1未満のpHで析出され、好ましくはその後に、2～5のpH
の、特に3.4～3.9のpHのサッカリンを用いて、ニッケルから構成される上部層が析出され
ることが有利である。
【００５０】
　酸性条件により、被膜を施されることとなる作用エッジの表面または本体部分の表面は
、化学的に活性化され、ベース層は、作用エッジまたは本体部分との間に極めて安定的な
接触結合を形成する。ベース層は、上に析出が行われることとなる上部層のための、理想
的な基材を形成する。このプロセスにおいて、2～5のpH値を遵守し、サッカリンを用いる
ことにより、平滑で平坦な表面を有する最適な上部層が得られる。
【００５１】
　しかし、原則的には、ベース層および上部層は、他の条件下において析出されることも
可能である。
【００５２】
　以下の詳細な説明より、および特許請求の範囲全体より、本発明の構成要件の他の有利
な実施形態および組合せが明らかになろう。
【００５３】
　例示の実施形態を説明するために、以下の図面が示される。
【図面の簡単な説明】
【００５４】
【図１】作用エッジの領域に二重被膜を有する層状ドクターブレードの断面図である。
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【図２】ドクターブレードを製造するための方法の概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００５５】
　原則的に、図面においては、同一部分には、同一の参照符号を付している。
【００５６】
　図1は、本発明による層状ドクターブレード1を断面において示す。層状ドクターブレー
ド1は、スチール製本体部分11を備え、このスチール製本体部分11は、図1においては左側
に、実質的に矩形の断面を有する後方領域12を有する。後方領域の上部側12.1から下部側
12.2までのドクターブレードの厚さは、約0.2mmである。図面平面に対して垂直方向の層
状ドクターブレード1の本体部分11の長さは、例えば1000mmである。
【００５７】
　図1における右側で、本体部分11は、後方領域12の上部側12.1からステップ状に先細に
なり、作用エッジ13を形成する。作用エッジ13の上部側13.1は、後方領域12の上部側12.1
の平面より下方の平面に位置するが、後方領域12の上部側12.1に対して実質的に平行にま
たは面平行に形成される。凹形状移行領域12.5が、後方領域12と作用エッジ13との間に存
在する。後方領域12の下部側12.2および作用エッジ13の下部側13.2は、共通平面内に位置
し、これは、後方領域12の上部側12.1に対して面平行に、および作用エッジ13の上部側13
.1に対して面平行に形成される。後方領域の左側端部から作用エッジ13の端部面14までの
本体部分11の幅は、例えば40mmである。作用領域13の上部側13.1から下部側13.2までの作
用領域13の厚さは、例えば0.060～0.150mmであり、これは、後方領域12におけるドクター
ブレードの幅の半分にほぼ相当する。作用領域13の上部側13.1上における端部面14から移
行領域12.5までの作用領域13の幅は、例えば0.8～5mmである。
【００５８】
　右側の作用エッジ13の自由端部に位置する自由端部面14は、左方向に斜めに、および作
用エッジの上部側13.1から作用エッジ13の下部側13.2の方向に下方に延在する。この場合
、端部面14は、作用エッジ13の上部側13.1に対して、および作用エッジ13の下部側13.2に
対して、それぞれ約45°および約135°の角度となる。この場合には、作用エッジ13の上
部側13.1と端部面14との間の上部移行領域が、丸みを付けられている。同様に、端部面14
と作用エッジ13の下部側13.2との間の下部移行領域が、丸みを付けられている。
【００５９】
　さらに、層状ドクターブレード1の作用エッジ13は、第1の被膜20により囲まれている。
この場合には、第1の被膜20は、作用エッジ13の上部側13.1と、本体部分の後方領域12の
上部側12.1の移行領域12.5および隣接する部分領域とを被覆する。同様に、第1の被覆20
は、端部面14と、作用エッジ13の下部側13.2と、本体部分11の後方領域12の下部側12.2の
、作用エッジ13の下部側に隣接する部分領域とを被覆する。
【００６０】
　例としては、第1の被膜20は、リン含有量が9重量%であるニッケルリン合金から構成さ
れる。炭化ケイ素(SiC)からなる硬質材料粒子20.1が、その中に分散される。硬質材料粒
子20.1の体積比率は、例えば16%であり、硬質材料粒子20.1の平均粒径は、約0.4μmであ
る。作用エッジ13の領域では、第1の被膜20の層厚さは、例えば15μmであり、硬度は、例
えば1200HVである。第1の被膜20の層厚さは、後方領域12の上部側12.1および下部側12.2
の領域においては漸減し、第1の被膜20は、作用エッジ13から離れる方向に、ウェッジの
形態で先細る。
【００６１】
　第1の被膜20、および第1の被膜20により被覆されない本体部分11の他の領域が、第2の
被膜21によって完全に囲まれる。その結果、後方領域12の上部側12.1および下部側12.2と
、さらには本体部分11の後方端部面とが、第2の被膜21によりさらに被覆される。したが
って、図面平面に対して垂直方向に位置する本体部分11のまたはドクターブレード1の長
手方向に対する本体部分11の側方表面領域は、2つの被膜20、21の少なくとも一方によっ
て完全におよび全体的に囲まれる。図面平面に対して面平行に位置し、図1においては見
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えない、本体部分11の前側面および後側面が、同様に第2の被膜21により被覆され得る。
【００６２】
　第2の被膜21は、ベース層21.1から構成され、このベース層21.1は、電着された純ニッ
ケルから構成され、約0.5μmの層厚さを有する。上部層21.2が、ベース層21.1の上方に設
置される。上部層21.2は、同様に電着された純ニッケルから構成されるが、これは、さら
にサッカリンと混合される。
【００６３】
　作用エッジ13の領域では、第2の被膜21の層厚さ、すなわちベース層21.1の層厚さと上
部層21.2の層厚さとを合計したものが、例えば4μmとなるが、後方領域12における層厚さ
は、例えば2μmとなる。
【００６４】
　図2は、例えば図1に図示されるような層状ドクターブレードを製造するための方法100
を概略的に示す。この方法においては、第1のステップ101において、ニッケルリン合金す
なわち第1の被膜20により被膜を施されることとなる本体部分11の作用エッジ13が、例え
ば、硬質材料粒子20.1が中に懸濁された、本質的に既知の、適切な水性電解質槽内に浸漬
される。この場合、ニッケルイオンが、例えば硫酸ニッケルなどのニッケル塩から、例え
ば次亜リン酸ナトリウムなどの還元剤によって、水性環境内で還元されて、ニッケル元素
が形成され、作用エッジ13上に析出し、ニッケルリン合金を形成し、硬質材料粒子20.1を
同時に包含する。これは、例えば適度な酸性条件(pH4～6.5)下において、70～95°の高温
にて、電圧の印加を伴わずにまたは完全な無電解状態において行われる。
【００６５】
　第2のステップ102においては、初めに、例えば約1のpHの塩化ニッケルおよび塩酸を含
む水性物質を主成分とする第1の電気めっき電解質槽が用意される。次いで、第1のステッ
プにおいて第1の被膜20が既に施された本体部分11が、この電解質槽内に完全に浸漬され
、第2の被膜21のベース層21.2が、外部から印加される電流を用いて、本質的に既知の態
様で析出される。次いで、3.7のpHのニッケル、硫酸ニッケル、塩化ニッケル、ホウ酸、
およびサッカリンを含む水性物質を主成分とする第2の電気めっき電解質槽内において、
上部層21.1が、本質的に既知の態様で析出される。
【００６６】
　第3のステップ103においては、第1の被膜20および第2の被膜21を施された本体部分11が
、2時間の間にわたり、例えば300°の温度で、熱処理を施される。最後に、完成した層状
ドクターブレード1が、冷却され、それにより使用可能な状態となる。
【００６７】
　試験により、図1に図示される層状ドクターブレード1は、その耐用寿命にわたって非常
に高い耐磨耗性および安定性を有することが判明した。比較のために、第1の比較試験に
おいては、図1に図示される層状ドクターブレード1の本体部分と同一の本体部分は、第1
の被膜20のみを備えるものとし、第2の被膜は施さなかった。第2の試験においては、図1
に図示される層状ドクターブレード1の本体部分と同一の本体部分は、第1の試験の第1の
被膜の層厚さと同等の層厚さを有する第2の被膜21のみを備えるものとし、第1の被膜は施
さなかった。この場合、これらの試験のために製造された両方の層状ドクターブレードが
、図1に図示される層状ドクターブレード1に比べてより低い耐磨耗性および耐用寿命を有
した。
【００６８】
　上述の実施形態および製造方法は、もっぱら例示的なものとして理解されるべきであり
、本発明の範囲内において所望に応じて修正することが可能である。
【００６９】
　例としては、図1に図示される本体部分11は、例えばステンレス鋼またはカーボンスチ
ールなどの異なる材料から製造されてもよい。この場合、作用エッジ13の領域のみに第2
の被膜21を施すことにより、被膜用の材料の消費量を減らすことが、経済的な理由から有
利となり得る。しかし、原則的には、本体部分11は、例えばプラスチックなどの非金属材



(12) JP 2012-504055 A 2012.2.16

10

20

30

40

50

料から構成することも可能である。これは、特にフレキソ印刷における用途に対して有利
である場合がある。
【００７０】
　しかし、図1に図示される本体部分11の代わりに、異なる形状を有する本体部分を使用
することも可能である。特に、本体部分は、ウェッジ形状の作用エッジ、または丸みを付
けられた作用エッジを有する非テーパ状断面形状を有してもよい。右側の作用エッジ13の
自由端部の自由端部面14は、例えば完全に丸みを付けられた形状を有してもよい。
【００７１】
　さらに、図1に図示される本発明によるドクターブレードは、様々な寸法を有すること
も可能である。例えば、例としては、作用領域13の上部側13.1から下部側13.2までの作用
領域13の厚さは、0.040～0.200mmの範囲において様々であってよい。
【００７２】
　同様に、図1に図示される第1の被膜20は、他の合金成分、および/または、例えば金属
原子、非金属原子、無機化合物、および/または有機化合物などの追加の物質を含んでも
よい。
【００７３】
　他の硬質材料粒子が、炭化ケイ素(SiC)の硬質材料粒子の代わりにまたはそれに加えて
存在することもまた可能である。
【００７４】
　例えば金属原子、非金属原子、無機化合物、および/または有機化合物などの他の物質
を、ベース層21.1および上部層21.2の両方において、第2の被膜21中に追加することが可
能である。
【００７５】
　さらに、第2の被膜21のベース層21.1を省き、例えば上部層21.2をさらに厚くすること
が、本発明の範囲内にやはり含まれる。同様に、上部層21.2中のサッカリンを省き、その
代わりに同一の効果を有する別の物質を置き換えることも可能である。
【００７６】
　さらに、図1に図示される第2の被膜21のベース層21.1および/または上部層21.2に追加
してまたはそれらの代わりに、電気めっきされたニッケルを主成分とする他の層があって
もよい。これは、特に、本発明によるドクターブレードの特性をある特定の要件に適合さ
せる場合に有利であり得る。
【００７７】
　さらに、第2の被膜21に関して、電着された純ニッケルの代わりに、好ましくはリン含
有量が12～15%である電気めっきニッケルリン合金を形成することが可能である。これに
より、特に、第2の被膜の硬度を高めることが可能であり、これは、意図される利用法に
よっては有利である場合がある。
【００７８】
　まとめると、ドクターブレードの高耐用寿命および高品質を保証し、特により経済的な
印刷プロセスを可能にする、新規のドクターブレード設計を発見したと言うことができる
。
【符号の説明】
【００７９】
　　1　層状ドクターブレード
　　11　スチール製本体部分
　　12　後方領域
　　12.1　上部側
　　12.2　下部側
　　12.5　凹形状移行領域
　　13　作用エッジ、作用領域
　　13.1　上部側
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　　13.2　下部側
　　14　端部面、自由端部面
　　20　第1の被膜
　　20.1　硬質材料粒子
　　21　第2の被膜
　　21.1　ベース層
　　21.2　上部層
　　100　方法
　　101　第1のステップ
　　102　第2のステップ
　　103　第3のステップ

【図１】

【図２】
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