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(54) Schaberklinge

(57) Die Erfindung betrifft eine Schaberklinge mit ei-
nem ein Matrixmaterial umfassendes Verschleißvolu-
men das zumindest abschnittweise mit der Mantelfläche

einer sich drehenden Walze in tribologischen Kontakt
bringbar ist, wobei in das Matrixmaterial zumindest ab-
schnittweise ein flüssiger Schmierstoff eingebettet ist.
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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft eine Schaberklinge zur
Beschaberung der Mantelfläche einer sich drehenden
Walze insbesondere in einer Maschine zur Herstellung
und / oder Weiterverarbeitung einer Materialbahn, ins-
besondere einer Faserstoffbahn, nach dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1.
[0002] Zur Reinhaltung der Mantelflächen von bspw.
in bahnverarbeitenden Maschinen wie Papiermaschinen
angeordneten Walzen werden Schabersysteme verwen-
det. Bei den bekannten Schabersystemen wird eine
Schaberklinge in tribologischen Kontakt mit der Mantel-
fläche der Walze gebracht. Durch den tribologischen
Kontakt zwischen Walze und Schaberklinge wird sowohl
Schaberklingenmaterial als auch Material des Walzen-
bezugs abgetragen. Um den Verschleiß der Schaberklin-
ge aber vor allem des Walzenbezugs so gering wie mög-
lich zu halten, werden die bekannten Schabersysteme
mittels einer Schmiereinrichtung geschmiert, durch wel-
che dem tribologischen System ein Schmiermittel zuge-
führt wird.
[0003] Fällt die Schmierung des tribologischen Sy-
stems Schaberklinge-Walzenbezug aufgrund eines De-
fekts der Schmiereinrichtung aus, so kommt es bei den
bekannten Schabersystemen aufgrund der ohne
Schmierung sehr hohen Reibung und der damit einher-
gehenden Wärmeentwicklung nach kürzester Zeit zur
Zerstörung des Walzenmantels und / oder der Schaber-
klinge.
[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Schaberklinge vorzuschlagen, die derart gestaltet
ist, dass eine Unterbrechung der Schmiermittelzufuhr
nicht unmittelbar zur Zerstörung des Walzenmantels und
/ oder der Schaberklinge führt.
[0005] Die Aufgabe wird mir den Merkmalen der Pa-
tentanspruchs 1 gelöst.
[0006] Die gattungsgemäße Schaberklinge weist ein
Matrixmaterial umfassendes Verschleißvolumen auf,
welches zumindest abschnittweise mit der Mantelfläche
einer sich drehenden Walze in tribologischen Kontakt
bringbar ist.
[0007] Bei der erfindungsgemäßen Schaberklinge ist
darüber hinaus vorgesehen, dass in das Matrixmaterial
zumindest abschnittweise zumindest ein flüssiger
Schmierstoff eingebettet ist.
[0008] Durch die Bereitstellung eines flüssigen
Schmierstoffs im Matrixmaterial des Verschleißvolu-
mens wird beim Abtrag des Matrixmaterials des Ver-
schleißvolumens - was bspw. dann passieren kann,
wenn die Schmierung durch das durch die Schmierein-
richtung bereitzustellende Schmiermittel ausbleibt oder
zu gering ist - der im Matrixmaterial eingebettete flüssige
Schmierstoff freigesetzt. Durch den freigesetzten
Schmierstoff wird das tribologische System Schaberklin-
ge-Walzenbezug geschmiert und ein Zerstören der
Schaberklinge und / oder des Walzenbezugs wird ver-
hindert.

[0009] Dadurch, dass der Schmierstoff flüssig ist wird
des weiteren eine schnelle und gleichmäßige Verteilung
des Schmierstoffs im Kontaktbereich zwischen dem Ver-
schleißvolumen der Schaberklinge und dem Walzenbe-
zug erreicht.
[0010] Bei Bereitstellung einer ausreichenden Quan-
tität und / oder Qualität an Schmierstoff bei Abtrag des
Matrixmaterials des Verschleißvolumens ist es sogar
denkbar, dass auf eine wie oben beschriebene externe
Schmierung des tribologischen Systems vollständig ver-
zichtet wird.
[0011] Unter einem Schmierstoff soll in diesem Zu-
sammenhang ein Stoff verstanden werden, durch wel-
chen bei seiner Verwendung der Reibungskoeffizient
des tribologischen Systems Schaberklinge-Walzenman-
tel gegenüber dem Fall heruntergesetzt wird, in dem die-
ser Stoff nicht verwendet wird.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 
Erfindung sind in den Unteransprüchen angegeben

[0012] Schaberklingen werden im Allgemeinen zumin-
dest abschnittweise aus polymeren Materialien, insbe-
sondere Matrixmaterialien in die bspw. faser- oder par-
tikelförmige Füllstoffe eingebettet sind, gebildet. Durch
die Bereitstellung von solchen Matrixmaterialien kann ei-
ne Vielzahl von Eigenschaften einer Schaberklinge ein-
gestellt werden. Daher umfasst das Matrixmaterial des
Verschleißvolumens vorzugsweise ein polymeres Ma-
trixmaterial, wobei der zumindest eine flüssige Schmier-
stoff zumindest abschnittweise in das polymere Matrix-
material eingebettet ist.
[0013] Das polymere Matrixmaterial umfasst hierbei
bspw. allein oder in Kombination: Cyanesterharz, Phe-
nolharz, Formaldehydharz, thermoplastisches Material.
[0014] Vorzugsweise umfasst das Formaldehydharz
ein Epoxydharz, wobei das thermoplastische Material
Polyphenylensulfid und / oder Polyetheretherketon um-
fassen kann.
[0015] Um eine mehrere Eigenschaften einer Schab-
erklinge, wie bspw. Steifigkeit und dgl. unabhängig von-
einander ausbilden zu können, kann vorgesehen sein,
dass die Schaberklinge aus mehreren schichtweise
übereinander angeordneten Lagen aufgebaut ist, wobei
jede der Lagen eine spezifische Eigenschaft der Scha-
berklinge entscheidend mitbestimmt. Eine bevorzugte
Ausgestaltung der Erfindung sieht deshalb vor, dass das
Matrixmaterial des Verschleißvolumens mehrere lagen-
förmig ausgebildete Materialabschnitte umfasst, die
schichtartig unter Ausbildung einer sog. "Sandwich-
Struktur" miteinander verbunden sind, wobei vorzugs-
weise einer der lagenförmigen Materialabschnitte das
polymere Matrixmaterial mit dem zumindest einen flüs-
sigen und darin eingebetteten Schmierstoff umfasst.
[0016] Vorzugsweise ist der flüssige Schmierstoff zu-
mindest teilweise in dem polymeren Matrixmaterial ge-
löst, wodurch unter anderem gewährleistet wird, dass
der flüssige Schmierstoff mit dem Matrixmaterial homo-
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gen durchmischt ist. Es ist aber auch denkbar, dass in
dem Matrixmaterial Hohlräume bspw. im Sinne einer
Bläschenstruktur gebildet werden, die mit dem Schmier-
stoff gefüllt ist.
[0017] Der zumindest eine flüssige Schmierstoff kann
hierbei einen nichtreaktiven Schmierstoff umfassen. Als
nichtreaktive Schmierstoff sind beispielhaft allein oder in
Kombination zu nennen: Silikonöl, Esterweichmacher,
aromatisches Öl, naphthenisches Öl, parafinisches Öl,
Weissöl, Pflanzenöl, BYKClean3700® der Fa. BYK-
Gardner GmbH.
[0018] Der zumindest eine flüssige Schmierstoff kann
darüber hinaus einen reaktiven Schmierstoff umfassen.
Unter reaktivem Schmierstoff ist ein solcher Schmierstoff
zu verstehen, der zumindest durch eine kovalente Mo-
lekül- Bindung an zumindest eine Komponente des Ma-
trixwerkstoffes gebunden ist, beispielhaft ist BYK-Silcle-
an 3700® der Fa. BYK- Gardner GmbH zu nennen, der
in anhydridischen Epoxidharzen einreagiert.
[0019] Versuche der Anmelderin haben überraschen-
derweise gezeigt, dass der Reibungskoeffizient des Ver-
schleißvolumens deutlich reduziert werden kann, wenn
in das Material des Verschleißvolumens abschnittweise
sowohl ein flüssiger als auch ein fester Schmierstoff ein-
gebettet ist. Wie die Versuche gezeigt haben, kann bei
der Kombination aus festem und flüssigem Schmierstoff
in dem Material des Verschleißvolumens sogar vollstän-
dig auf eine externe Schmierung durch eine Schmierein-
richtung verzichtet werden. Hierbei wirkt die in das Ma-
terial des Verschleißvolumens eingebettete fest-flüssig
Schmierstoffkombination derart, dass der Walzenbezug
nicht mit einer Schlichte von abradierten Schmierstoffp-
artikeln verschlossen wird, so dass bspw. keine Beein-
trächtigung des Rauheitsprofils und damit eine Beein-
trächtigung der Beschaberungswirkung eintritt.
[0020] Vorzugsweise ist der zumindest eine feste
Schmierstoff partikelförmig ausgebildet und bildet hierbei
kleine Schmiermitteldepots. Der feste Schmierstoff kann
hierbei einen anorganischen Schmierstoff und / oder ei-
nen organischen Schmierstoff umfassen.
[0021] Der anorganische Schmierstoff kann bspw. al-
lein oder in Kombination MoS2, Graphit, Bornitrid, sphä-
rische anorganische Schmiermittel wie anorg Buckybäl-
le, Silikonoxide, Aluminiumoxid, Kaolin, Molybdänoxid,
Calciumcarbonat umfassen, insbesondere wenn diese
Partikel in sehr kleinen Dimensionen bspw. unter 1 mm,
insbesondere als Nanopartikel vorliegen.
[0022] Des weiteren kann der organische Schmierstoff
einen thermoplastischen Schmierstoff umfassen. Als or-
ganischer thermoplastischer Schmierstoff kommt vor-
zugsweise allein oder in Kombination in Betracht: Polye-
thylen (HD, LD, UHMW), Polypropylen, Polyamid, Poly-
urethan, PTFE.
[0023] Um die Stabilität und / oder die Steifigkeit und
/ oder das Schwingungsverhalten und / oder das Abra-
sionsverhalten und dergleichen der Schaberklinge be-
einflussen zu können ist vorzugsweise vorgesehen, dass
in das Verschleißvolumen zumindest ein faserförmiger

und / oder zumindest ein partikelförmiger nicht schmie-
render Füllstoff eingebettet ist.
[0024] Der zumindest eine faserförmige Füllstoff kann
hierbei allein oder in Kombination umfassen: Glas, Car-
bon, Aramid, Polyamid, Polyester, Cellulose.
[0025] Alternativ oder zusätzlich der der zumindest ein
flüssige Schmierstoff in dem polymeren Matrixmaterial
gelöst ist kann vorgesehen sein, dass der faserförmige
Füllstoff zumindest teilweise mit dem flüssigen Schmier-
stoff beschichtet ist. Hierdurch kann durch einfache Art
und Weise bei der Herstellung der Schaberklinge ein Ver-
schleißvolumen mit eingebettetem flüssigen Schmier-
stoff bereit gestellt werden.
[0026] Des weiteren umfasst die Schaberklinge vor-
zugsweise ein elastomers polymeres Material. Das ela-
stomere polymere Material kann hierbei Teil des Ver-
schleißvolumens sein. Das denkbare elastomere poly-
mere Material kann hierbei allein oder in Kombination
natürlichen Kautschuk, synthetischen Kautschuk, Poly-
urethan umfassen.
[0027] Vorzugsweise ist der flüssige Schmierstoff mit
einer Konzentration im Bereich von 0,1 - 50 Gew.%, be-
vorzugt 1- 30 Gew.%, besonders bevorzugt 5-15 Gew.
% in dem polymeren Matrixmaterial eingebettet.
[0028] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist der feste Schmierstoff mit einer
Konzentration im Bereich von 1- 50 Gew.%, bevorzugt
im Bereich von 10-40 Gew.% in dem polymeren Matrix-
material eingebettet.
[0029] Vorzugsweise findet die erfindungsgemäße
Schaberklinge zur Beschaberung einer Walzenoberflä-
che in einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn
oder einer Maschine zur Weiterverarbeitung eine Mate-
rialbahn, insbesondere einer Faserstoffbahn wie bspw.
einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn Verwendung.
[0030] Nachfolgend wird die Erfindung durch zwei
Ausführungsbeispiele anhand der folgenden schemati-
schen und nicht maßstabsgetreuen Zeichnungen näher
erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausführungsform einer erfindungs-
gemäßen Schaberklinge,
Fig. 2 eine zweite Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Schaberklinge.

[0031] Die Figur 1 zeigt in abschnittweiser Darstellung
eine Schaberklinge 1 bei der Beschaberung der Mantel-
fläche 2 einer sich in Drehrichtung 3 drehenden Walze
4 in einer Papiermaschine.
[0032] Die Schaberklinge 1 weist ein Verschleißvolu-
men 5 auf, das beim tribologischen Kontakt mit der Man-
telfläche 2 sukzessive abgetragen wird.
[0033] Das Verschleißvolumen 5 der Schaberklinge 1
umfasst mehrere lagenförmig ausgebildete Materialab-
schnitte 6 bis 8, die schichtartig miteinander verbunden
sind.
[0034] Die in der Figur 1 oberste Lage 6 des Ver-
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schleißvolumens 5 umfasst ein polymeres Matrixmaterial
9, in welches erfindungsgemäß ein flüssiger Schmier-
stoff eingebettet ist. Im vorliegenden Ausführungsbei-
spiel ist der flüssige Schmierstoff in dem polymeren Ma-
trixmaterial 9 gelöst. Das polymere Matrixmaterial 9 ist
hierbei ein Cyanesterharz, wobei der flüssige Schmier-
stoff ein nichtreaktiver Schmierstoff wie bspw. Silikonöl
oder Esterweichmacher ist.
[0035] Des weiteren ist in das polymere Matrixmaterial
9 ein fester Schmierstoff 10, in Form von partikelförmig
ausgebildetem MoS2 mit einer Konzentration 20 Gew.%
eingebettet.
[0036] Durch die obere Lage 6 mit dem fest-flüssigen
Schmierstoffsystem wird eine Notlaufeigenschaft der er-
findungsgemäßen Schaberklinge bei Aussetzen der vor-
gesehenen externen Schmierung bereitgestellt, so dass
im Ergebnis beim Ausbleiben dieser Schmierung das tri-
bologische System Schaberklinge 1-Walzenmantel 2
nicht zerstört wird.
[0037] Durch die mittlere Lage 7 wird im
Verschleißvolumen 5 eine Lage durch einen in einem
polymeren Matrixmaterial 11 eingebetteten faserförmi-
gen Füllstoff 12 bereitgestellt. Das polymere Matrixma-
terial 11 umfasst ein Epoxydharz und der faserförmige
Füllstoff 12 wird durch eine gewobene Carbonfaserstruk-
tur gebildet, wobei sich die miteinander verwobenen Car-
bonfasern in Maschinenrichtung (MD-Richtung) oder in
Maschinenquerrichtung (CD-Richtung) erstrecken.
[0038] Die mittlere Lage beeinflusst insbesondere die
Biegesteifigkeit und das Schwingungsverhalten der er-
findungsgemäßen Schaberklinge 1.
[0039] Bei der in der Figur 1 unten angeordnete Lage
8 wird im Verschleißvolumen 5 ein polymeres Matrixma-
terial 13 mit darin eingebettetem partikelförmigem Füll-
stoff 14 bereitgestellt. Das polymere Matrixmaterial 13
umfasst bspw. ein thermoplastisches Material wobei der
partikelförmige Füllstoff 14 abrassive Eigenschaften auf-
weist, wodurch es möglich ist, die Kontur des bescha-
berten Walzenmantels 2 bei der Beschaberung zu schlei-
fen. Der partikelförmige Füllstoff 14 umfasst hierbei
bspw. ein Metalloxid wie bspw. Aluminiumoxid.
[0040] Die Figur 2 zeigt eine weitere Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Schaberklinge 101 in ab-
schnittweiser Darstellung bei der Beschaberung der
Mantelfläche 102 einer sich in eine Drehrichtung 103 dre-
henden und ebenfalls nur abschnittweise dargestellten
Walze 104.
[0041] Die Schaberklinge 101 weist ein polymeres Ma-
trixmaterial 108 umfassendes Verschleißvolumen 107
auf. Das polymere Matrixmaterial 108 umfasst ein Phe-
nolharz. In das Matrixmaterial 108 ist erfindungsgemäß
ein flüssiger Schmierstoff eingebettet. Der flüssige
Schmierstoff umfasst in der vorliegenden Ausgestaltung
der Erfindung ein parafinisches Öl, welches mit einer
Konzentration von 10 Gew.% in dem Phenolharz gelöst
ist.
[0042] Wie aus der Figur 2 zu erkennen ist, umfasst
das Verschleißvolumen nur einen lagenförmig ausgebil-

dete Materialabschnitt 105, der das polymere Matrixma-
terial mit dem zumindest einen flüssigen und darin ein-
gebetteten Schmierstoff umfasst.
[0043] Des weiteren ist in das Matrixmaterial 108 ein
fester Schmierstoff 106 eingebettet. Der feste Schmier-
stoff 106 umfasst im vorliegenden Ausführungsbeispiel
partikelförmig ausgebildetes Graphit.
[0044] Darüber hinaus ist in das Matrixmaterial 108 ein
faserförmiger Füllstoff 109 in Form von sich in MD-Rich-
tung erstreckenden Aramidfasern, wie bspw. Kevlar-Fa-
sern, eingebettet.
[0045] Zusätzlich zu dem im polymeren Matrixmaterial
108 gelösten flüssigen Schmierstoff sind die Kevlar-Fa-
sern 109 mit dem flüssigen Schmierstoff 110 beschichtet
(mit strichlierten Linien gezeichnet), der in diesem Fall
Silikonöl ist. Somit umfasst der in das polymere Matrix-
material 108 eingebettete flüssige Schmierstoff ein par-
afinisches Öl und ein Silikonöl, wobei der flüssige
Schmierstoff teilweise in dem polymeren Matrixmaterial
108 gelöst ist, nämlich das parafinische Öl, und teilweise
nicht in dem polymeren Matrixmaterial gelöst ist, nämlich
das Silikonöl.

Patentansprüche

1. Schaberklinge mit einem ein Matrixmaterial umfas-
sendes Verschleißvolumen, das zumindest ab-
schnittweise mit der Mantelfläche einer sich drehen-
den Walze in tribologischen Kontakt bringbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass in das Matrixmaterial zumindest abschnittwei-
se ein flüssiger Schmierstoff eingebettet ist.

2. Schaberklinge nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Matrixmaterial ein polymeres Matrixmate-
rial umfasst.

3. Schaberklinge nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff zumindest abschnitt-
weise in das polymere Matrixmaterial eingebettet ist.

4. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verschleißvolumen mehrere lagenförmig
ausgebildete Materialabschnitte umfasst, die
schichtartig miteinander verbunden sind.

5. Schaberklinge nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass einer der lagenförmigen Materialabschnitte
das polymere Matrixmaterial mit dem zumindest ei-
nen flüssigen und darin eingebetteten Schmierstoff
umfasst.

6. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
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dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff zumindest teilweise
in dem Matrixmaterial, insbesondere in dem polyme-
ren Matrixmaterial gelöst ist.

7. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff einen nichtreaktiven
Schmierstoff umfasst.

8. Schaberklinge nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der nichtreaktive Schmierstoff allein oder in
Kombination umfasst: Silikonöl, Esterweichmacher,
aromatisches Öl, naphthenisches Öl, parafinisches
Öl, Weissöl, Pflanzenöl, BYKClean3700.

9. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff einen reaktiven
Schmierstoff umfasst.

10. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass in das Matrixmaterial zumindest abschnittwei-
se ein fester Schmierstoff eingebettet ist.

11. Schaberklinge nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der feste Schmierstoff zumindest teilweise par-
tikelförmig ausgebildet ist.

12. Schaberklinge nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der feste Schmierstoff einen anorganischen
Schmierstoff und / oder einen organischen Schmier-
stoff umfasst.

13. Schaberklinge nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass der anorganische Schmierstoff allein oder in
Kombination umfasst: MoS2, Graphit, Bornitrid,
sphärischen anorganischen Schmierstoff, wie anorg
Buckybälle, Silikonoxide, Aluminiumoxid, Kaolin,
Molybdänoxid, Calciumcarbonat.

14. Schaberklinge nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass der organische Schmierstoff einen thermopla-
stischen Schmierstoff umfasst.

15. Schaberklinge nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass der organische thermoplastische Schmierstoff
allein oder in Kombination umfasst: Polyethylen (HD,
LD, UHMW), Polypropylen, Polyamid, Polyurethan,
PTFE.

16. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass das polymere Matrixmaterial allein oder in
Kombination umfasst: Cyanesterharz, Phenolharz,
Formaldehydharz, thermoplastisches Material.

17. Schaberklinge nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Formaldehydharz Epoxydharz umfasst.

18. Schaberklinge nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Material Polyphenylen-
sulfid und / oder Polyetheretherketon umfasst.

19. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass in das Matrixmaterial ein faserförmigen und /
oder ein partikelförmiger Füllstoff eingebettet ist.

20. Schaberklinge nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass der faserförmige Füllstoff allein oder in Kom-
bination umfasst: Glas, Carbon, Aramid, Polyamid,
Polyester, Cellulose.

21. Schaberklinge nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass der faserförmige Füllstoff zumindest teilweise
mit dem flüssigen Schmierstoff beschichtet ist.

22. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schaberklinge ein elastomers polymeres
Material umfasst.

23. Schaberklinge nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass das elastomere polymere Material allein oder
in Kombination umfasst: natürlichen Kautschuk, syn-
thetischen Kautschuk, Polyurethan.

24. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 1 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass der flüssige Schmierstoff mit einer Konzentra-
tion im Bereich von 0,1 - 50 Gew.%, bevorzugt 1- 30
Gew.%, besonders bevorzugt 5-15 Gew.% in dem
polymeren Matrixmaterial eingebettet ist.

25. Schaberklinge nach einem der Ansprüche 9 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass der feste Schmierstoff mit einer Konzentration
im Bereich von 1- 50 Gew.%, bevorzugt im Bereich
10-40 Gew.% in dem polymeren Matrixmaterial ein-
gebettet ist.

26. Maschine zur Herstellung einer Materialbahn und /
oder Maschine zur Weiterverarbeitung einer Mate-
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rialbahn mit einer Schaberklinge nach einem der An-
sprüche 1 bis 25.

9 10 



EP 1 754 826 A1

7



EP 1 754 826 A1

8



EP 1 754 826 A1

9



EP 1 754 826 A1

10


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

