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(57) Abstract

The invention relates to an improved method for lubricating transport systems or parts thereof, especially for lubricating guideways
and rails in elongating systems. The inventive method can be realized in that the lubricant film continuity comprises the equation: X =
(lubricating active time / lubricating inactive time) > 100 and/or the lubricant film continuity comprises the equation: Y = (lubricating active
time / (lubricating active time + lubricating inactive time)) = 10 %.

(57) Zusammenfassung

Ein verbessertes Verfahren zur Schmierung von Transportsystemen oder Teilen davon, insbesondere zur Schmierung
von Fihrungsbahnen und Schienen in Reckanlagen 148t sich dadurch erzielen, daB die Schmierfilmkontinuitdt X Schmierak-
tivezeit/Schmierinaktivezeit =2 100 und/oder die Schmierfilmkontinuitit Y Schmieraktivezeit/Schmieraktivezeit + Schmierinaktivezeit >
10% ist.
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Verfahren zur Schmierung von Transportsystemen oder Teilen
davon sowie die Verwendung einer Schmiermittelvorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens und ein zugehdoriges Trans-

portsystem mit entsprechender Schmiermitteleinrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schmierung von
Transportsystemen oder Teilen davon, insbesondere zur
Schmierung von Fuhrungsbahnen und Schienen in Reckanlagen
gemifs dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie die Verwen-
dung einer Schmiermittelvorrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens und ein zugehdriges Transportsystem mit ent-

sprechender Schmiermitteleinrichtung.

Es sind bereits Schmiervorrichtungen bekannt geworden, bei
denen beispielsweise die Lauflachen in Transportsystemen

durch Tropfschmierung oder Olnebelschmierung erfolgen
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soll. Bei der Tropfschmierung beispielsweise erfolgt die
Zufihrung von Schmierdl an den gleitend oder rollend ge-
geneinander bewegten Maschinenteilen Uber Vorrichtungen,
die eine genaue Bemessung der Olmenge pro Schmierstelle
erlauben. Dabei wird das 01 Uber einen Druckerzeuger oder
Uber die Schmierstellen gesetzte Behdlter, Oltropfapparate
u.dgl. an die zu schmierenden Stellen herangefiithrt. Die
Mengenverteilung erfolgt dabei Uber ZumeRventile oder
Dosierelemente, wobei bei jedem Arbeitshub ein bestimmtes
Volumen gefdrdert wird. Die einzelnen Arbeitshiibe sind
dabei durch Pausenzeiten voneinander getrennt, in denen

kein 0l gefdrdert wird.

Eine entsprechend elektrisch steuerbare automatische
Schmiermittelvorrichtung ist beispielsweise aus der US
5 634 531 bekannt geworden. Ein Kolben wird {ber eine
elektrisch angesteuerte Gewindespindel vorwadrts bewegt und
das in einem Druckraum befindliche flieRfidhige Schmier-
mittel Uber eine Austrittsdéffnung abgegeben. Der elek-
trische Motor zur Druckmittelzufihrung ist dabei an einem
Steuerungskreis angeschlossen, der zum Antrieb des Motors
im vorstehend genannten Sinne periodisch angesteuert wird,

um eine nachste Dosiermenge an Schmiermittel zuzufdrdern.

Bei einer aus der DD 148 356 bekannten Zentralschmiervor-
richtung fir Spannketten ist vorgesehen, daR Uber einen
Motor eine Kolbenpumpe angetrieben wird, wortliber Uiber eine
Saugleitung Schmiermittel aus einem Behdlter angesaugt und
uber Abgénge der Kolbenpumpe, vorzugsweise 6 bis 12 Abgan-

ge fir 6 bis 12 Schmierstellen, das Schmiermittel den ent-
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sprechenden Schmierstelle zugeflhrt werden, und zwar tiber
Tropfenanzeiger. Jeder Tropfenanzeiger ist dabei einer
entsprechenden Schmierstelle zugeordnet oder spritzt das
Schmierdl pro Hub der Kolbenpumpe an die jeweils zugeord-
nete Schmierstelle, d.h. eine Gleitfléche oder ein Gelenk-
bolzen. Die Drehzahl der Kolbenpumpe und somit die Anzahl
der Hibe pro Minute kann fest Uber Getriebe oder Kupplung

installiert werden.

Demgegenuber ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein verbessertes Verfahren zur Schmierung von Transport-
systemen und Teilen davon, insbesondere zur Schmierung
entsprechender Teile einer Reckanlage sowie eine verbes-
serte Schmiermittel-Vorrichtung und ein entsprechendes
Transportsystem mit verbesserter Schmierung zu schaffen,
insbesondere ein verbessertes Verfahren oder eine Vor-
richtung dahingehend zu schaffen, daf eine weitere Redu-

zierung des Schmiermittelverbrauchs méglich wird.

Die Aufgabe wird erfindungsgemafd bezliglich des Verfahrens
entsprechend den im Anspruch 1, beztiglich der Verwendung
einer Schmiermittelvorrichtung gemdf den im Anspruch 8 und
bezliglich des Transportsystems entsprechend den im An-
spruch 10 angegebenen Merkmalen geldst. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen

angegeben.

Bei allen aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren
hat sich aber nunmehr gezeigt, daR bei Zufithrung des

Schmiermittels (bei Reckanlagen beispielsweise durch Boh-
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rungen in der Schiene) die dadurch austretenden erzeugten
Schmiermitteltropfen eine gewisse Mindestgrdfe aufweisen.
Sobald ein zu schmierendes mit dem Oltropfen in Kontakt
kommendes Teil dUber dieses Schmiermittel hinweg bewegt
wird, im Falle einer Reckanlage beispielsweise eine Lauf-
rolle oder ein Gleitelement, wird ein GrofRteil des Trop-
fenvolumens seitlich verdréngt bzw. abgeschleudert und
kann somit nicht mehr zur Wirkung kommen. Die derzeitige
technische Grenze bei der Dosierung liegt bei 10 mm? pro
Dosierstelle. Kleinere Mengen kénnen in dieser Form der-
zeit nicht dosiert werden. Denn die bisher besten Schmier-
mittelsysteme arbeiten mit einer pneumatischeﬁ Foérderung
in einem mit vergleichsweise groffem zeitlichen Abstand
gepulsten Betrieb, wobei die Pulsierung notwendig er-
scheint, um einen Mindestdruck zu Uberschreiten, um Uber-
haupt einen kleinsten Schmiermitteltropfen abzugeben.
Wirde der Druck bei der Pulsierung noch weiter gesenkt
werden, so wurde sich in dem Schmiermittel-Kanalsystem
durch innere Reibungswerte der Druck soweit abgebaut wer-
den, dafs an den Schmiermitteldffnungen kein Tropfen mehr

abgegeben wird.

Demgegenuber schlagt die Erfindung eine kontinuierliche
Schmiermittelférderung‘und -zufuhr vor, d.h. unter deutli-
cher Verringerung der beim Stand der Technik vorgesehenen
Pausenzeiten oder sogar unter vdlliger Vermeidung von
getakteten Pausenzeiten. ErfindungsgemdRf ist dann eine
kurze Unterbrechung der Schmiermittelzufuhr nur noch dann
notwendig, wenn ein Schmiermittel-Druckraum unter Verwen-

dung einer entsprechenden Schmiervorrichtung véllig ent-
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leert wurde, und der oder die Kolben kurzfristig zurlickge-

fahren und der Behdlter erneut aufgefillt werden muf.

Die erfindungsgemé&fle kontinuierliche Schmiermittelfdr-
derung zeichnet sich in einer bevorzugten Ausfllhrungsform
der Erfindung vor allem auch dadurch aus, daR die kontinu-
ierliche Fihrung gleichwohl direkt durchgefiihrt wird, dafR
also keine zusatzlichen, die Schmierung letztlich bewir-
kenden Ubertragungssysteme notwendig sind, wie sie bei-
spielsweise in der DE 22 54 729 B2 als notwendig beschrie-

ben werden.

Der ganz grundsatzliche und wesentliche Unterschied des
erfindungsgemafien Verfahrens zum Stand der Technik ergibt
sich bereits daraus, dafl beispielsweise der Quotient aus
der schmieraktiven Zeit zur Pausen- oder Nachladezeit
eines mit Schmiermittel befiillten und nach dessen Entlee-
rung erneut beflillbaren Schmiermittelvolumens im Stand der
Technik einen Betrag X = 0,25 betragen kann, wobei bei der
erfindungsgemafien Schmierung diese Zahl beispielsweise
nicht nur um den Faktor 10, 100 oder 1000, sondern bei-

spielsweise sogar um 5000 mal und mehr gréfRer sein kann.

Durch dieses erfindungsgeméffe Verfahren werden deutliche
Vorteile gegeniber bisherigen Verfahren realisiert. Zum
einen ergibt sich eine drastische Reduzierung des Schmier-
mittelverbrauchs. Bedenkt man dabei ferner, dafk bei vielen
Anlagen, insbesondere auch bei Folienreckanlagen, sehr
teure temperaturbesténdige Spezial-Ole verwendet werden

mussen, so wird der Einsparungseffekt in finanzieller Hin-
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sicht unmittelbar ersichtlich. Andererseits hat aber die
Reduzierung des Schmiermittelverbrauchs den ganz grund-
satzlichen weiteren Vorteil zur Folge, dafy dadurch weniger
Verunreinigungen und Beeintrdchtigungen durch weggeschleu-
derte Schmiermittelpartikel auftreten kdénnen, somit also
die Glte und Reinheit des herzustellenden Produktes deut-
lich verbessert wird. Auch dies hat gerade bei der Kunst-

stoffolienherstellung eine groffe Bedeutung.

Nur der Vollstandigkeit halber wird auch erwd&hnt, daR die
im Stand der Technik grundsétzlich bekannte Sprihschmie-
rung insoweit zu keiner Verbesserung fihrt, da das
Schmiermittel auch in diesem Falle nicht exakt auf die
Schmierstelle aufgebracht wird, dadurch ebenfalls Schmier-
mittel vergeudet wird und zudem insbesondere auch wiederum
bei der Kunststoffolienherstellung die Kunststoffolie
durch den in der Luft fein verteilten Nebel des austreten-
den Schmiermittels die Kunststofffolie stark verschmutzt

wird.

Zur Durchflhrung des Verfahrens wird eine Vorrichtung
vorgeschlagen, die sich insbesondere flir einen kontinuier-

lichen Schmiermittelaustrag Uber lange Zeit eignet.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen

naher dargestellt. Dabei zeigen im einzelnen:

Figur 1 : einen schematischen Querschnitt durch eine
zu schmierende Schiene, wie sie in einer

Folienreckanlage einsetzbar ist;
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Figur 2 : eine schematische perspektivische Darstel-

lung einer Schmiermittelvorrichtung;

Figur 3 : ein Diagramm zur Verdeutlichung der Funk-
tionsweise des erfindungsgemifen Schmier-
mittelverfahrens zu einem nach dem Stand

der Technik bekannten Verfahren; und

Figur 4 : ein weiteres Diagramm bezliglich eines ab-

gewandelten Ausfihrungsbeispieles.

In Figur 1 ist in schematischem Querschnitt eine Flhrungs-
schiene 1 gezeigt, auf welcher ein nur ansatzweise ange-
deuteter Kluppenwagen langs verfahrbar ist. Von dem Klup-
penwagen sind nur zur schematischen Verdeutlichung mehrere
Paare von Laufradern 3 gezeigt, die beispielsweise einmal
auf der obenliegenden Lauffldche 5a, der gegenlberliegen-
den unteren Laufflache 5b, der in Figur 1 rechtsliegenden
Laufflache 5c und der gegenlberliegenden Laufflache 5d
abrollen. Es handelt sich bei dem Ausflhrungsbeispiel also
um eine sog. Mono-Rail, wobei die Laufréder 3 die jeweils
paarweise gegeniberliegenden Laufflachen 5a bis 5d Uber-
greifen und darauf ablaufen. Ein entsprechender Kluppenwa-
gen und eine entsprechende Antriebsanordnung ist bei-
spielsweise aus der Vorverdffentlichung DE 195 15 036 Al
auf deren Offenbarungsgehalt in vollem Umfange verwiesen
wird. Derartige Flhrungsschienen 1 werden beispielsweise
bei der Herstellung von Kunststoffolien in sequentiellen
Reckanlagen (unter Durchfihrung eines Querreckschrittes

und eines nachfolgenden Langsreckschrittes oder umgekehrt)
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oder aber auch bei Simultan-Reckanlagen unter gleichzeiti-
ger Reckung einer Kunststoffolie in La&ngs- und Querrich-
tung verwendet. Als FuUhrungselemente fir den Kluppenwagen

kdnnen Rollen wie auch Gleitelemente dienen.

In der schematischen Querschnittsdarsellung sind bei-
spielsweise im Schienenkdrper vorgesehene Schmiermittel-
bohrungen oder -kanadle 11 gezeigt, woruber das Schmier-
mittel =zu Austrittsdffnungen 13 an den zu schmierenden
Schienenlaufflachen 5a bis 5d gefdérdert wird. Die an den
einzelnen Schienenlaufflachen vorgesehenen Austrittsdff-
nungen 13 sind in entsprechender Hbhe und in entsprechen-
den Abstanden zueinander angeordnet, um eine ausreichende
Schmierung zu erzielen. In Figur 1 sind nur einige dieser

Austrittsdffnungen gezeigt.

Das Schmiermittel wird beispielsweise Uber eine in Figur
2 schematisch wiedergegebene Schmiermittel-Vorrichtung 17
zugefihrt, welche eine Antriebseinrichtung vorzugsweise in
Form eines Elektromotors 19 und eine Verstelleinheit 21,
vorzugsweise in Form eines hochiibbersetzenden Getriebes,
umfafft. Durch den Motor und die Verstelleinheit 21 mit
einer Lineareinheit, beispielsweise in Form eines Spindel-
hubelementes, werden ein oder mehrere Kolben kontinuier-
lich vorwarts bewegt, wodurch Schmiermittel oder Ol aus
dem oder den zugehdrigen Zylindern herausgedrlckt wird. In
Figur 2 ist schematisch eine zu einem nicht néher gezeig-
ten Schmiermitteltank £fihrende Ansaugleitung 27 darge-
stellt, die zu einer Zylinder-Verteileinrichtung 29 fluhrt,

an der eine Vielzahl von Austrittsleitungen 31 vorgesehen
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ist. Langs der Pfeildarstellung 32 erfolgt die Ansaugung

des Schmiermittels.

Im Inneren der Zylinder-Verteileinrichtung 29 befindet
sich eine der Zahl der Austrittsleitungen 31 entsprechende
Anzahl von Kolben 33, die bei dem Ausfilhrungsbeispiel
gemafds Figur 2 alle mit einer UuUber den Motor und die Ge-
triebeeinheit in Verbindung stehende, langsam vorwirts-
bewegbare Kolbenplatte 35 in Verbindung stehen und dartiber
angetrieben werden. Durch langsame Vorschubbewegung der
Kolbenplatte 35 werden in die Kolben 33 in entsprechenden
sich in der Zylinder-Verteileinrichtung 29 befindenden
Zylindern oder Bohrungen (wodurch die Zylinder gebildet
werden) langsam vorbewegt, so dafl eine dem Zylindervolumen
entsprechende Schmiermittelmenge w&hrend des kontinuierli-
chen Antriebs langsam aus den Austrittsleitungen 31 her-
ausgefdrdert und gemdfs Pfeildarstellung 34 Uber die nicht
naher dargestellten Zufihrleitungen zu den mehreren in
Figur 1 dargestellten Austrittsdffnungen 13 gefdrdert

wird.

Der Motor wird dabei kontinuierlich angetrieben, um ein
kontinuierliches Férdern des Schmiermittels zu erreichen.
Der Schmierfilm wird wahrend der gesamten Hubzeit des oder
der Kolben nicht unterbrochen, um die kontinuierliche Fo&r-
derung zu bewerkstelligen. Die Fdrderung des Schmiermit-
tels wird nur unterbrochen durch das Nachladen der nach
Art einer Zentraleinheit gebildeten Zylinder-Verteilein-

richtung 29.
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Der Aufbau kann derart sein, daR sich beispielsweise die
nachfolgend wiedergegebenen Schmiermittelmengen pro Monat
entsprechend den angegebenen Dosierstellen kontinuierlich
mit Schmiermitteln versorgen lassen, wobei zudem die Zei-
ten angegeben sind, wann ein Nachladen der Zentraleinheit

mit Schmiermitteln wieder erforderlich wird.

Menge in Liter Anzahl der Dauer, nach der ein
pro Monat Dosierstellen erstes Nachladen

erforderlich wird

4,0 20 2,1 std.
2,0 20 4,25 std.
1,0 20 8,5 Std.
0,5 20 17 std.
0,25 20 34 Sstd.

Bereits aus der vorstehend genannten Tabelle ist ersicht-
lich, daf3 sich die Sauberkeit des gesamten Systems deut-
lich erhdhen 148t, weil sich die 0l- oder Schmiermittel-
menge gegeniilber herkdémmlichen Ldésungen deutlich reduzier-
ten l&4Rt, wenn nur noch so viel Schmiermittel oder 01 an-
geboten wird, wie zu jedem Zeitpunkt tats&chlich ver-

braucht wizrd.

Das Diagramm gem&fd Figur 3 verdeutlicht die Unterschiede
des erfindungsgemafien kontinuierlichen Austrags verglichen
mit dem Stand der Technik. In dem Diagramm gemadf Figur 3
ist auf der Horizontalachse die Zeit t und auf der Y-Achse

der relative Verbrauch V pro Zeiteinheit dargestellt. Die
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Kurve A stellt dabei den Schmiermittelverbrauch und die
zeitabhéngige Dosierung des Schmiermittels bei einer nach
dem Stand der Technik bekannten L&sung dar, wohingehend
die Kurve B die erfindungsgemafie Ldsung mit einem kontinu-

ierlichen Schmiermittel-Austrag wiedergibt.

Wahrend beim Stand der Technik unter Einhaltung von ver-
gleichsweise langen Pausenzeiten 41 jeweils die Schmier-
mittel-Fdérdereinrichtung (beispielsweise durch Antrieb
eines Elektromotors) nur fUr eine vergleichsweise kurze
Forderzeit 43 zugeschaltet wurde, um einen Schmiermittel-
tropfen zu erzeugen und abzugeben, zeigt die erfindungsge-
mafl wiedergegebene Schmiermittelkurve B, daf die Schmier-
mittelabgabe kontinuierlich Uber die Zeit erfolgt, die
Fbrderzeit 43' also einen grofien kontinuierlichen Zeitraum
darstellt und die Pausenzeit 41’ nur einmal kurzzeitig
insoweit notwendig ist, als nach Entleerung eines Schmier-
mitteldruckraums ein kurzzeitiges Nachflillen erforderlich

ist.

Die anhand des Diagramms nach Figur 3 sich ergebenden Ver-
haltnisse k&énnen auch durch die nachfolgenden Uberlegungen

verdeutlicht werden.

Als Unterscheidungsmerkmal dient dazu die Kennzeichnung

“Schmierfilmkontinuitat”, die wie folgt definiert ist:

Schmieraktive Zelit
Schmierinaktive Zeit

Schmierfilmkontinuitdt X =




10

15

20

25

30

WO 00/36331 PCT/EP99/09700

12

Die schmierinaktive Zeit stellt also die gesamte Pausen-
zeit dar, innerhalb derer keine Schmierung erfolgt. Sie
umfaft grundsatzlich die Pausezeiten 41 zwischen zwei
Schmier-Impulsen sowie die gegebenenfalls noch in gréfReren
zeitlichen Abstanden bendtigten Pausenzeiten zur Nachful-
lung eines Schmiermitteltanks. Beil der erfindungsgemafen
Losung gemdfs Kurve B besteht die schmierinaktive Zeit nur
aus der Pausenzeit 41', die in grdéfferen =zeitlichen Ab-
standen zur Nachfillung der Schmiermittelfédrdereinrichtung
bendétigt werden, also bei der Fdérdereinrichtung gemif
Figur 2 zur Ruckflhrung der Kolbeneinheit in die Ausgangs-

stellung unter Ansaugung von neuem Schmiermittel.

Bei einer Fdérdermenge von beispielsweise 0,5 1 pro Monat
verteilt auf 20 Dosierstellen heifft dies beispielsweise,
daf? gemafs der Erfindung die schmieraktive Zeit zwischen
zweili in Figur 3 eingezeichneten Nachlade- oder Pausen-
zelten 41' beispielsweise 1020 min betragen kann, wobei
die Nachlade- und Pausenzeit 41' nur 1 min betr&gt. Dem-
gegenuber wirde beim Stand der Technik in dem gleichen
Zeitraum die schmieraktive Zeit nur 204 min und die Pau-
senzeit 816 min betragen. Die schmieraktive Zeit ergibt
sich danach in dem zu vergleichenden Zeitraum aus der
Summe der aktiven Schmierzeiten 43 gemaf Kurve A in Figur
3, wobei die Pausen—’oder schmierinaktiven Zeiten aus der
Summe der Pausenzeiten 41 gebildet wird. Das Verhiltnis
aus schmieraktiver Zeit zu Pausenzeit beim Stand der Tech-

nik entsprechend den Werten 204 : 816 entspricht dabei dem
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Verhaltnis von beispielsweise 15 sec : 60 sec, also dem
Verhdltnis zwischen der Zeitspanne flir die schmieraktive
Zeit 43 zur Lange der Zeiteinheit fir die Pausenzeit 41.
Allgemein gesprochen ergeben sich flr den Stand der Tech-
nik zum einen und fir die Erfindung zum anderen fUr einen

Wert X flr die Schmierfilmkontinuitédt folgende Werte:

vorbekannt: X = Schn'uezj"aktlve Zelt - 204 min - 0,25
schmierinaktive Zelit 816 min
Schmi kti ] i
Erfindung: X = c Tlefa 1?e Ze1? _ 1020 min = 1020
Schmierinaktive Zeit 1 min

Je hdher der Wert X flr die Schmierfilmkontinuitét ist,
desto geringer ist der Anteil der Schmierfilmunterbre-

chung.

Durch richtige Auswahl der Schmiermenge und Kolbenabmes-
sung sowie Kolbenhub kann der Wert X problemlos auch nicht
nur Uber 1.000, 10.000, 100.000, sondern sogar uUber
1.000.000, beispielsweise bis auf 2.000.000 gesteigert

werden.

Als Unterscheidungsmerkmal zwischen der Erfindung zum
Stand der Technik kann aber auch eine Schmierfilmkontinui-
tat Y dienen, die beispielsweise in % angegeben werden
kann:

Schmieraktive Zeit
Schmieraktive Zeit + Schmierinaktive Zeit
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Fir typische Werte nach dem Stand der Technik ergibt es

beispielsweise:

Schmieraktive Zeit
Schmieraktive Zeit + Schmierinaktive Zeit

Y = 204 min 2 =203
816 min + 204 min

5 Den gleichen Wert von 20 % erhdlt man auch, wenn die Zeit-
dauer flir einen schmieraktiven Zeitraum 43 ins Verhdltnis
gesetzt wird zur inaktiven Zeit 41 plus der schmieraktiven

Zeitdauer 43 (n&mlich 15 sec / (15 sec + 60 sec) = 20 %).

10 Bel Anwendung der Erfindung ergeben sich folgende Werte:

Schmieraktive Zeit
Schmieraktive Zeit + Schmierinaktive Zeit

20 mi
Y = 1020 min .5 999 = 99,9 3
1020 min + 1 min

Es zeigt sich also, daf der Wert Y gemé&fd der Erfindung
sich problemlos Uber 20 %, also problemlos auch Uber 30 %,
40 %, 50 %, 60 %, 70 % oder sogar 80 % und 90 % steigern
15 1af3t. Das Rechenbeispiel zeigt, dafd Werte sogar Uber 99 %

bis knapp unter die 100 %-Marke realisierbar sind. Je
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naher der Wert Y an 100 % liegt, desto geringer ist der
Anteil der Zeit, wahrend die Schmierfilmzufuhr unterbro-

chen ist.

Anhand des Diagramms gemdffs Figur 4 wird nur der Vollst&n-
digkeit halber gezeigt, dafl die erfindungsgemife Ldsung
zumindest annahernd auch dadurch realisiert werden kann,
wenn in Abweichung zu den Lésungen nach dem Stand der
Technik (Kurve A in Figur 4) die Fd&rderzeiten 143' im
Verh&ltnis zu den Pausen- und inaktiven Zeiten 141' deut-
lich und drastisch dadurch erhdht werden, daff die Schmier-
mittelzufuhr mit hoher Taktfolge und mit méglichst gerin-
gen Pausenzeiten durchgefthrt wird. Es handelt sich dabei
zumindest um eine quasi-kontinuierliche Schmiermittel-
zufuhr, auch wenn die Zufuhr getaktet durchgefiihrt wird,
solange jedenfalls aufgrund der gegeniber dem Stand der
Technik hdéheren Frequenz oder Taktfolge die erfindungs-
gemaflen Vorteile erzielbar sind, insbesondere fir niedrige

Schmiermittelviskositaten.
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1. Verfahren zur Schmierung von Transportsystemen oder
Teilen davon, insbesondere zur Schmierung von Fihrungs-
bahnen und Schienen in Reckanlagen, wobei Uber eine
Schmiermittelvorrichtung (17) einer oder mehrerer Schmier-
stellen Schmiermittel zugefihrt wird, dadurch gekennzeich-

net, daft die Schmierfilmkontinuitat

Schmierakti ]
¥ = Tl ra 1Ye Zelt - 100
Schmierinaktive Zeit

ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf’
die Schmierfilmkontinuitadt X > 1.000, vorzugsweise >

10.000, > 100.000, insbesondere > 1.000.000 ist.

3. Verfahren insbesondere nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daR die Schmierfilmkontinuitat
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v Schmieraktive Zeit 30%
- > %
Schmieraktive Zeit + Schmierinaktive Zeit

ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafR
die Schmierfilmkontinuitat Y > 40 %, insbesondere > 50 %,

60 %, 70 %, 80 %, 90 % ist.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich-
net, dafl die Schmierfilmkontinuité&t Y > 95 %, insbesondere

> 96 %, 97 %, 98 % und vorzugsweise 99 % ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daff die Schmierung der Schmierstellen
direkt dadurch erfolgt, daR das Schmiermittel an
Austrittsstellen (13) an die zu schmierenden Stellen abge-

geben wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafR
das Verfahren zur Schmierung von Transportsystemen, ins-
besondere zur Schmierung von Fuhrungsbahnen und -schienen

in Reckanlagen, angewendet wird.

8. Verwendung einer Schmiermittelvorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf die Schmiermittelvorrichtung
eine Antriebseinheit, vorzugsweise in Form eines Elektro-

motors (19), umfaRt, welcher eine Verstelleinheit (21)



10

15

20

WO 00/36331 PCT/EP99/09700

1i8

nachgeschaltet ist, worlber ein oder mehrere Kolben (33)
zur Erzeugung einer kontinuierlichen oder quasi-kontinu-

ierlichen Schmiermittelzufuhr linear vorbewegbar sind.

9. Verwendung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR
ferner ein hochlbersetztes Getriebe vorgesehen ist, wel-
ches dem Elektromotor (19) nachgeschaltet ist, um einen
kontinuierlichen und langsamen Hub flir die Fdrdereinrich-

tung zu erzeugen.

10. Transportvorrichtung, insbesondere Reckanlage, unter
Verwendung einer Schmiermittelvorrichtung gemdf Anspruch

8 oder 9.

11. Transportvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daff an den zu schmierenden Laufflachen (5a bis
5d) Austrittsoéffnungen (13) im Abstand zueinander ausge-
bildet sind, die mit in der Schiene verlaufenden Schmier-
mittel-Kan&dlen (13) in Verbindung stehen, worlber unter
Verwendung einer Schmiermittelvorrichtung gemdf3 Anspruch

8 und 9 Schmiermittel zufidhrbar ist.
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