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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Schaberklingen fir Ma-
schinen zur Papierherstellung und bezieht sich im Be-
sonderen auf die Ausbildung von Putzschabern fur die
Reinigung von Walzenoberflachen bei der Papierherstel-
lung.

[0002] PutzschaberwerdenbeiPapiermaschinenzum
Saubern der Oberflachen von Walzen verwendet. Das
Saubern einer Walzenoberflache erfolgt durch Ablésen
derVerunreinigungen mithilfe einer oder mehrerer gegen
die Oberflache des jeweiligen Bezugs der Walze dri-
ckenden Putzschaberklingen. Die Ublicherweise von Pa-
pierresten, Papierfasern und Partikeln gebildeten Verun-
reinigungen fihren zu lokalen Belastungsspitzen an den
Klingen, so dass Putzschaber zum Erzielen einer hdhe-
ren Stand- bzw. Laufzeit zumeist aus Stahl bzw. unter
korrosiven Einsatzbedingungen aus Edelstahl gefertigt
sind und am zum Kontakt mit der Walze vorgesehenen
Bereich eine Hartmetallbeschichtung aufweisen.

[0003] Zur Herstellung der Hartmetallbeschichtung
kann ein handelsiibliches Hartmetallpulver mit z. B.
8-10% Cobalt und Wolframmonocarbid als Hartstoff ver-
wendet werden. Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise
unter Verwendung thermischer Spritztechniken, wobei
das Beschichtungsmaterial haufig in mehreren Hiiben
aufgebracht wird, um eine, bezogen aufihre Zusammen-
setzung und physikalischen Eigenschaften, mdglichst
homogene Hartmetallbeschichtung aufzubauen. Jeder
der Hibe tragt eine diinne Lage Beschichtungsmaterial
auf das Grundmaterial der Klinge bzw. auf die zuletzt
darauf aufgebrachte Beschichtungslage auf. Das Auftra-
gen der Beschichtung in mehreren diinnen Lagen stellt
dabei sicher, dass sich die Komponenten des Beschich-
tungsmaterials beim Aufbau der Beschichtung nicht ent-
mischen kénnen. Bei Beibehalten der Beschichtungspa-
rameter kann so aufgrund der chemischen wie physika-
lischen Identitdt der einzelnen Lagen eine makrosko-
pisch homogene Beschichtung erzeugt werden.

[0004] Die Beschichtungsoberflache weistjedoch eine
gewisse Haftfahigkeit fir die vom Walzenbezug abge-
I6sten Verunreinigungen auf, wodurch die Schmutzpar-
tikel mit zunehmend geringerer Effektivitdt vom Putz-
schaber abgefiihrt werden und die Reinigungswirkung
des Putzschabers mit der Zeit beeintrachtigt wird.
[0005] Im Stand der Technik ist aus der DE 20 2009
008 818 U1 (D1) eine Schaberklinge bekannt, die aus
mehreren Schichten verschiedener Werkstoffe gefertigt
ist. Allerdings zeigt die D1 eine Schaberklinge, mit einer
inneren Schicht aus einem Material geringerer Biegestei-
figkeit, z.B. Gummi, und einer duBere Beschichtung, die
aus Stahl gefertigt ist. Doch auch diese Schaberklinge
zeigt wieder das Problem der Haftfahigkeit fir Schmutz-
partikel.

[0006] Esist daher wiinschenswert, einen Putschaber
anzugeben, der eine verbesserte Langzeitreinigungswir-
kung aufweist.

[0007] GemalR der Erfindung weist ein solcher Putz-
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schaber zur Reinigung von Walzenoberflachen bei Pa-
piermaschinen einen Grundkoérper und eine zumindest
einen Teilder Oberflache des Grundkoérpers bedeckende
Beschichtung auf. Die Beschichtung umfasst hierbei eine
erste metallische Beschichtungslage und eine auf der
ersten Beschichtungslage angeordnete zweite Be-
schichtungslage, wobei die zweite Beschichtungslage
von einem Polymer gebildet ist.

[0008] Ein solcher Putzschaber driickt mit der von ei-
nem Polymer gebildeten zweiten Beschichtungslage ge-
gen die jeweilige Walzenoberflache. Da die Haftung von
Verunreinigungen auf dem Polymer geringer ist als auf
der metallischen Beschichtungslage, wird ein verbesser-
tes Abfiihren der von der Walzenoberflache abgelésten
Verunreinigungen und damit eine verbesserte Reini-
gungsqualitat erzielt. Abgesehen von dieser schmutzab-
weisenden Wirkung weist der Putzschaber an der Kon-
taktflache zur Walze verbesserte Gleiteigenschaften auf,
wodurch die auf die Beschichtung einwirkenden Krafte
verringert und hierliber die Standzeit des Putzschabers
verlangert wird.

[0009] Es wird darauf hingewiesen, dass die in dieser
Beschreibung und den Anspriichen zur Aufzahlung von
Merkmalen verwendeten Begriffe wie "umfassen”, "auf-
weisen", "beinhalten", "enthalten" und "mit", sowie deren
grammatikalische Abwandlungen, generell als nichtab-
schlieRende Aufzahlung von Merkmalen, wie z. B. Kom-
ponenten, Verfahrensschritten, Einrichtungen, Berei-
chen, Grolken und dergleichen aufzufassen sind, und in
keiner Weise das Vorhandensein anderer oder zusatzli-
cher Merkmale oder Gruppierungen von anderen oder
zusatzlichen Merkmalen ausschlief3en.

[0010] Bei Ausfliihrungsformen umfasst das Polymer
ein Epoxidharz, da dieses das metallische erste Be-
schichtungsmaterial im nichtvernetzten bzw. teilvernetz-
ten Zustand gut benetzt und somit gut auf diesem haftet.
Bei weiteren Ausfihrungsformen umfasst das Polymer
vorteilhaft ein Silicon-Polyesterharz, da dieses eine aus-
gezeichnete schmutzabweisende Wirkung mit sehr gu-
ten Antihaft- und Gleiteigenschaften verbindet. Zur Ver-
besserung der schmutzabweisenden Wirkung sowie der
Gleiteigenschaften der Beschichtungsoberflache kon-
nen in dem Polymer Flllstoffe eingebettet sein, wobei
die Fullstoffe bei bevorzugten Ausflihrungsformen hier-
von Polyfluorethylen (PFE) und insbesondere Polytetra-
fluorethylen (PTFE) enthalten. Bei vorteilhaften Ausflih-
rungsformen liegen die Fullstoffe in Form von Partikeln
und insbesondere in Form von Partikeln mit mittleren
Durchmessern aus dem Bereich von 0,1 bis 5 um vor.
Statt von einem Epoxidharz oder Silicon-Polyesterharz
mit PFE bzw. PTFE aufweisenden Fllstoffen kann das
Polymer auch direkt von Polyfluorethylen und insbeson-
dere Polytetrafluorethylen gebildet sein oder von einem
Polymer, das einen solchen Stoff umfasst.

[0011] Das Material der ersten Beschichtungslage um-
fasst bei Ausfihrungsformen ein Hartmetall, das eine gu-
te mechanische Besténdigkeit mit hoher Abriebfestigkeit
verbindet und mit modernen thermischen Spritzverfah-
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ren effektiv und 6konomisch auf den Grundkdrper des
Putzschabers aufgebracht werden kann. Das Hartmetall
weist bei Ausfiihrungsformen vorzugsweise 8 bis 10 %
Cobalt auf und enthalt Wolframmonocarbid als Hartstoff.
[0012] Zum Erzielen eines Formschlusses zwischen
erster und zweiter Beschichtungslage weist die erste Be-
schichtungslage an der Grenze zur zweiten Beschich-
tungslage vorzugsweise eine Oberflaichenrauheit aus
dem Bereich von 5 bis 8 um und insbesondere aus dem
Bereich von 6 bis 7 um auf. Bei weiteren Ausfiihrungs-
formen ist an dem Oberflachenbereich des Grundkor-
pers, der an die erste Beschichtungslage angrenzt, eine
Haftschicht angeordnet, die die Haftung der ersten Be-
schichtungslage auf dem Grundkérper verbessert. Die
Schichtdicke der ersten Beschichtungslage weist vor-
zugsweise einen Wert aus dem Bereich von etwa 50 bis
100 wm auf, die der zweiten Beschichtungslage vorzugs-
weise einen Wert aus dem Bereich von etwa 20 bis 80
pm.

[0013] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungs-
beispielen in Verbindung mit den Anspriichen sowie der
beiliegenden Figur. Es sei darauf hingewiesen, dass die
Erfindung nicht auf die Ausfiihrungsformen der beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, sondern durch
den Umfang der beiliegenden Patentanspriiche be-
stimmt ist. Insbesondere kénnen bei erfindungsgema-
Ren Ausfiihrungsformen die bei den nachstehend erlau-
terten Ausfuhrungsbeispielen angefiihrten Merkmale in
von den Beispielen abweichender Anzahl und Kombina-
tion verwirklicht sein. Bei der nachfolgenden Erlduterung
einiger Ausflihrungsbeispiele der Erfindung wird auf die
beiliegende Figur 1 Bezug genommen, die einen sche-
matischen Querschnitt durch einen Putzschaber im Be-
reich um dessen Wate zeigt.

[0014] Die schematische Darstellung von Figur 1 zeigt
einen Querschnitt durch den zum Anlegen an eine Wal-
zenoberflache vorgesehenen vorderen Bereich eines mit
einer Beschichtung versehenen Putschabers 10. Die
Putzschaberklinge 10 weist einen Grundkdper 11 auf,
der beispielsweise aus Stahl, vorzugsweise aus Edel-
stahl, gebildet sein kann, sowie eine Beschichtung, die
aus einer ersten Beschichtungslage 12 und einer darauf
angeordneten zweiten Beschichtungslage 13 aufgebaut
ist. An der Grenzflache zur ersten Beschichtungslage 12
kann der Grundkorper 11, wie in der Figur veranschau-
licht ist, eine haftvermittelnde Schicht 14 aufweisen. Die
Beschichtung nimmt wenigstens den Teil des Putzscha-
bers 10 ein, der mit der Walzenoberflache der Papier-
maschine in Berlhrung kommt. Der Putzschaber 10
weistim zum Kontakt mit einer Walzenoberflache vorge-
sehenen vorderen Bereich ferner eine Fase auf, die all-
gemein als Wate bezeichnet wird. In der Regel iberdeckt
die Beschichtung den Grundkérper 11 wie in der Figur
gezeigt im Bereich der Wate.

[0015] Wie der schematischen Detaildarstellung A der
Beschichtung im Bereich der Wate zu entnehmen ist,
weist die Beschichtung zwei Beschichtungslagen 12 und
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13 auf, wobei die am Grundkérper angeordnete erste
Beschichtungslage 12 von einem metallischen Material
gebildet ist, das zweckmaRigerweise aus einem Hartme-
tall besteht oder ein solches umfasst. Das Material der
auf der ersten Beschichtungslage 12 angeordneten
zweiten Beschichtungslage 13 ist ein Polymer.

[0016] Bei bevorzugten Ausfihrungsformen wird zur
Herstellung der ersten Beschichtungslage 12 ein thermi-
sches Spritzverfahren verwendet. Die Spritzbeschich-
tung erfolgt hierbei bevorzugt in mehreren Hiben, bei-
spielsweise mit 10 bis 100 Huben. Jeder Hub erzeugt
eine dinne Teillage des Beschichtungsmaterials, wobei
die erste Teillage direkt auf die Oberflache des Grund-
korpers 11 bzw. die eventuell zuvor darauf aufgebrachte
Haftvermittlerschicht 14, und weitere Teillagen auf die
jeweils zuvor aufgebrachte Teillage aufgespritzt werden.
Die physikalische Homogenitat der ersten Beschich-
tungslage 12 kann Uber die Parameter des verwendeten
Verfahrens eingestellt werden. Bei dem mit dem Akro-
nym HVOF (High Velocity Oxygen Fuel) bezeichneten
Spritzverfahren kann z. B. die Ausbildung von Poren in
den Teillagen durch Wahl eines geeigneten Verhaltnis-
ses von Brennstoff zu Sauerstoff und einer geeigneten
Forderrate des zur Schichtbildung verwendeten Pulver-
materials vermieden werden.

[0017] Als Material zur Ausbildung der ersten Be-
schichtungslage kénnen handelsibliche Hartmetallpul-
ver mit ca. 8-10 % Cobalt und Wolframmonocarbid als
Hartstoff verwendet werden. Das Hartmetallpulver wird
vorzugsweise so aufgetragen, dass man eine Oberfla-
chenrauheit der ersten Beschichtungslage 12 aus dem
Bereich von etwa 5 bis 8 um und insbesondere aus dem
Bereich von 6 bis 7 wm erhélt. Die Beschichtung wird
vorzugsweise nur auf einen Teil des Grundkdrpers auf-
getragen und bedeckt bei bevorzugten Ausflihrungsfor-
men in einen etwa 20 mm breiten Bereich, der an die
Vorderkante des Putzschabers anschlief3t und die Wate
Uberdeckt.

[0018] Nach dem Aufbringen der ersten Beschich-
tungslage 12 wird auf deren Oberflache ein Polymer als
zweite Beschichtungslage 13 aufgetragen. Das Polymer
fullt dabei die durch die Oberflachenrauheit der ersten
Beschichtungslage 12 gegebenen Vertiefungen auf, wo-
durch sich zusatzlich zu einer stoffschliissigen auch eine
formschlissige Verbindung der beiden Beschichtungs-
lagen ergibt.

[0019] Als Polymere eignen sich Duroplaste und Ther-
moplaste, die auf Basis von Einkomponenten- und Zwei-
komponentensystemen hergestellt werden kénnen. Ge-
eignet sind insbesondere Duroplaste, deren Zerset-
zungstemperatur so weit oberhalb der Einsatztempera-
tur der zweiten Beschichtungslage 13 liegt, dass sich der
Duroplast elastisch verhalt. In analoger Weise eignen
sich Thermoplaste, deren Glastibergangstemperatur so-
weit oberhalb der Einsatztemperatur der zweiten Be-
schichtungslage 13 liegt, dass bei einem Einsatz des mit
dem Polymer beschichteten Putzschabers 10 keine st6-
rende Erweichung des Polymers auftreten kann. Als gro-
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ber Richtwert fur die Mindestdifferenz zwischen Einsatz-
temperatur und Zersetzungs- bzw. Glasiibergangstem-
peratur kdnnen 20 °C angegeben werden. Unter Einsatz-
temperatur ist die Betriebstemperatur der zweiten Be-
schichtungslage 13 wahrend des bestimmungsgema-
Ren Einsatzes der Putzschaberklinge 10 zu verstehen.
[0020] Als Polymere eignen sich insbesondere Epo-
xidharze und Epoxidharze mit darin eingebetteten Full-
stoffpartikeln, beispielsweise aus einem Polyfluorethylen
(PFE) und insbesondere aus Polytetrafluorethylen
(PTFE). Da Epoxidharz im nichtvernetzten bzw. teilver-
netzten Zustand eine gute Benetzung der ersten Be-
schichtungslage 12 zeigt, weist es eine gute Haftung dar-
auf auf.

[0021] Die Viskositdt des Epoxidharzes kann durch
Zugabe von Lésungsmitteln, wie zum Beispiel Alkoholen
oder Ketonen, verringert werden, beispielsweise um ein
Aufspritzen des Polymers zu ermdglichen. Bei héheren
Viskositaten wird ein Aufbringen des Polymers mithilfe
von Streichwerkzeugen wie z. B. Pinseln oder Spachteln
bevorzugt. Bei Verwendung eines Tauchbads kann das
Beschichten der Oberflache der ersten Beschichtungs-
lage auch durch Eintauchen in ein noch fliissiges Poly-
mer erfolgen.

[0022] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird
als Polymerausgangsmaterial eine Mischung aus Epo-
xidharz und Isobutanol verwendet, die PTFE-Partikel mit
mittleren Durchmessern von 0,1 bis 5 wm enthalt. Die
Anteile des Epoxidharzes am Polymerausgangsmaterial
betragen zwischen 40 und 70 Gew.-%, die des Isobuta-
nol zwischen 10 und 60 Gew.-% und die der PTFE-Par-
tikel zwischen 2 und 20 % Gew.-%. Das Polymer/L6-
sungsmittelgemisch wird vorzugsweise auf die erste Be-
schichtungslage aufgespritzt.

[0023] Eine andere bevorzugte Ausfiihrungsform un-
terscheidet sich von der zuvor beschriebenen in der Wahl
des Polymerausgangsmaterials, wobei ein mit Isobuta-
nol gemischtes Silicon-Polyesterharz verwendet wird,
das PTFE-Partikel mit mittleren GréRen von 0,1 bis 5 um
enthalt. Die Anteile des Silicon-Polyesterharzes am Po-
lymerausgangsmaterial betragen wiederum zwischen 40
und 70 Gew.-%, die des Isobutanol zwischen 10 und 60
Gew.-% und die der PTFE-Partikel zwischen 2 und 20
% Gew.-%. Das Polymer/Lésungsmittelgemisch wird
vorzugsweise auf die erste Beschichtungslage aufge-
spritzt.

[0024] Nach dem Aufbringen des Polymergrundmate-
rials auf die erste Beschichtungslage 12 wird dieses vor-
zugsweise thermisch vernetzt, wodurch die Ausbildung
der polymeren zweiten Beschichtungslage 13 abge-
schlossen ist.

[0025] StattoderinVerbindung mitden oben beschrie-
benen Polymermaterialien kénnen auch Silicone zur
Ausbildung der zweiten Beschichtungslage 13 verwen-
det werden. Polymerausgangsmaterialien geringer Vis-
kositat werden vorzugsweise zur Ausbildung verhaltnis-
mafig dinner zweiter Beschichtungslagen verwendet,
beispielsweise fir Dicken von 20 bis etwa 50 um, Poly-
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merausgangsmaterialien héherer Viskositat fir entspre-
chend dickere zweite Beschichtungslagen von beispiels-
weise bis zu 80 um.

[0026] Durch die polymere Oberflache der Putzscha-
berbeschichtung wird die Haftung von Verschmutzungen
auf dem Putzschaber reduziert, so dass diese leichter
von der Putzschaberklinge 10 abgeftihrt werden kénnen
und sich dort nicht anh&ufen. Hierdurch wird die Reini-
gungswirkung des Putzschabers 10 gegenuber her-
kémmlichen Ausfiihrungen deutlich verbessert. Da die
polymere Oberflache auch die Reibung zur Walzenober-
flache reduziert, bleibt die verbesserte Reinigungswir-
kung zudem auch Uber einen langeren Zeitraum erhal-
ten. Aufgrund der unterschiedlichen optischen Eigen-
schaften von erster und zweiter Beschichtungslage las-
sen sich aulRerdem Beschadigungen der Beschichtung
bzw. ein durch Verschleil® der zweiten Beschichtungsla-
ge gekennzeichnetes Laufzeitende des Putzschabers
leichter und schneller erkennen als bei herkdmmlichen
Putzschabern.

Patentanspriiche

1. Putzschaber fir die Reinigung von Walzenoberfla-
chen bei Papiermaschinen, wobei der Putzschaber
(10) einen Grundkdrper (11) und eine zumindest ei-
nen Teil der Oberflaiche des Grundkorpers bede-
ckende Beschichtung aufweist, die Beschichtung ei-
ne erste metallische Beschichtungslage (12) und ei-
ne auf der ersten Beschichtungslage angeordnete
zweite Beschichtungslage (13) umfasst und die
zweite Beschichtungslage (13) von einem Polymer
gebildet ist.

2. Putzschaber nach Anspruch 1, worin das Polymer
ein Epoxidharz umfasst.

3. Putzschaber nach Anspruch 1, worin das Polymer
ein Silicon-Polyesterharz umfasst.

4. Putzschaber nach einem der Anspriiche 1, 2 oder
3, worin in dem Polymer Flillstoffe eingebettet sind.

5. Putzschaber nach Anspruch 4, worin die Fllstoffe
Polyfluorethylen und insbesondere Polytetrafluore-
thylen enthalten.

6. Putzschaber nach Anspruch 4 oder 5, worin die Fll-
stoffe in Form von Partikeln und insbesondere in
Form von Partikeln mit mittleren Durchmessern aus
dem Bereich von 0,1 bis 5 um vorliegen.

7. Putzschaber nach Anspruch 1, worin das Polymer
Polyfluorethylen und insbesondere Polytetrafluore-

thylen umfasst.

8. Putzschaber nach Anspruch 1, worin das Polymer
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ein Silicon umfasst.

Putzschaber nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, worin das Material der ersten Beschich-
tungslage (12) ein Hartmetall umfasst.

Putzschaber nach Anspruch 8, worin das Hartmetall
8-10% Cobalt und Wolframmonocarbid als Hartstoff
enthalt.

Putzschaber nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
worin die erste Beschichtungslage (12) eine Ober-
flachenrauheit aus dem Bereich von 5 bis 8 um und
vorzugsweise aus dem Bereich von 6 bis 7 um auf-
weist.

Putzschaber nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, worin an dem Oberflachenbereich des
Grundkorpers (11), der an die erste Beschichtungs-
lage (12) angrenzt, eine Haftschicht (14) angeordnet
ist.

Claims

Cleaning scraper for cleaningroller surfaces in paper
machines, where the cleaning scraper (10) has a
main element (11) and a coating covering at least
part of the surface of the main element and the coat-
ing comprises a first metallic coating layer (12) and
asecond coatinglayer (13) arranged on thefirstcoat-
ing layer (12) and the second coating layer (13) is
formed by a polymer.

Cleaning scraper according to Claim 1, wherein the
polymer comprises an epoxy resin.

Cleaning scraper according to Claim 1, wherein the
polymer comprises a silicone-polyester resin.

Cleaning scraper according to any of Claims 1, 2 or
3, wherein fillers are embedded in the polymer.

Cleaning scraper according to Claim 4, wherein the
fillers contain polyfluoroethylene and in particular
polytetrafluoroethylene.

Cleaning scraper according to Claim 4 or 5, wherein
the fillers are present in the form of particles and in
particular in the form of particles having average di-
ameters in the range from 0.1 to 5 pum.

Cleaning scraper according to Claim 1, wherein the
polymer comprises polyfluoroethylene and in partic-
ular polytetrafluoroethylene.

Cleaning scraper according to Claim 1, wherein the
polymer comprises a silicone.
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9.

10.

1.

12.

Cleaning scraper according to any of the preceding
claims, wherein the material of the first coating layer
(12) comprises a cemented hard material.

Cleaning scraper according to Claim 8, wherein the
cemented hard material contains 8-10% of cobalt
and tungsten monocarbide as hard material.

Cleaning scraper according to any of Claims 8 to 12,
wherein the first coating layer (12) has a surface
roughnessintherange from 5 to 8 um and preferably
in the range from 6 to 7 pm.

Cleaning scraper according to any of the preceding
claims, wherein a bonding layer (14) is arranged at
the surface region of the main element (11) which
adjoins the first coating layer (12).

Revendications

Racle de nettoyage pour le nettoyage de surfaces
de cylindres dans des machines a papier, la racle
de nettoyage (10) comportant un corps de base (11)
et un revétement couvrant au moins une partie de
la surface du corps de base, le revétement compor-
tant une premiére couche de revétement (12) mé-
tallique et une deuxiéme couche de revétement (13)
disposée sur la premiére couche de revétement et
la deuxieme couche de revétement (13) est consti-
tuée d’un polymere.

Racle de nettoyage selon la revendication 1, dans
laquelle le polymére comprend une résine époxy.

Racle de nettoyage selon la revendication 1, dans
laquelle le polymére comprend une résine-silicone-
polyester.

Racle de nettoyage selon la revendication 1, 2 ou 3,
dans laquelle des charges sont incorporées dans le
polymere.

Racle de nettoyage selon la revendication 4, dans
laquelle les charges contiennent du polyfluoroéthy-
Ieéne et en particulier du polytétrafluoroéthyléne.

Racle de nettoyage selon la revendication 4 ou 5,
dans laquelle les charges se trouvent sous forme de
particules et en particulier sous forme de particules
ayant des diametres moyens dans la plage de 0,1 a
5 pm.

Racle de nettoyage selon la revendication 1, dans
laquelle le polymére comprend du polyfluoroéthylé-

ne et en particulier du polytétrafluoroéthyléne.

Racle de nettoyage selon la revendication 1, dans



10.

1.

12.

9 EP 2729 615 B2

laquelle le polymére comprend un silicone.

Racle de nettoyage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans laquelle le matériau
de la premiére couche de revétement (12) comprend
un métal dur.

Racle de nettoyage selon la revendication 8, dans
laquelle le métal dur contient 8-10 % de cobalt et du
monocarbure de tungsténe en tant que substance
dure.

Racle de nettoyage selon I'une quelconque des re-
vendications 8 a 12, dans laquelle la premiére cou-
che de revétement (12) présente une rugosité su-
perficielle danslaplagede 5a 8 um, etde préférence
dans la plage de 6 a 7 pm.

Racle de nettoyage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans laquelle une couche
d’adhérence (14) est disposée sur la zone superfi-
cielle du corps de base (11), qui est contigué a la
premiéere couche de revétement (12).
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