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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Schmieren einer mehrstrangigen Spannlitze,
insbesondere Stahlspannlitze gemafl dem Oberbegriff
von Anspruch 1. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Schmieren einer mehrstrangigen Spannlitze,
insbesondere Stahlspannlitze gemaf dem Oberbegriff
von Anspruch 12.

[0002] Vorrichtungen und Verfahren der vorstehend
bezeichneten Art sind in der Industrie notwendig, um
Spannlitzen, insbesondere Stahlspannlitzen, flr eine
Ummantelung mit Kunststoffmanteln vorzubereiten. Um
Korrosion einerseits und Verschleild infolge Reibung an-
dererseits zu bekdmpfen, muss eine bestimmte Menge
Schmiermittel, insbesondere Fett, zwischen die Strange
der Spannlitze gebracht werden, da dies nachtraglich,
sobald der Kunststoffmantel um die Litze herum aufge-
bracht wurde, nicht mehr méglich ist.

[0003] Zum Anbringen des Kunststoffmantels werden
allgemein bekannte Ummantelungsanlagen eingesetzt,
die mittels Kunststoffextrusion arbeiten.

[0004] Als arbeits- und zeitintensiver Vorbereitungs-
schritt hat sichim Stand der Technik das Aufspreizen der
Spannlitze herausgestellt. Ublicherweise erfolgt dies, in-
dem die Spannlitze an seinem Litzenende in die einzel-
nen Strange aufgefasert wird, und jeder der Strange in
eine individuelle Durchfiihrungséffnung eines Aufspreiz-
rings eingefuhrt wird, der eine auf die Spannlitze abge-
stimmte Anzahl individueller Durchfiihrungséffnungen
aufweist. Dieser Aufspreizring wird dann mit Kraftauf-
wand entlang der Litze bewegt, oder ortsfest gehalten,
und die Litze wird unter Kraftaufwand durch den Auf-
spreizring hindurchgezogen. In aufgespreiztem Zustand
ist es moglich, Schmiermittel wie beispielsweise Fett in
das Innere der Spannlitze einzutragen.

[0005] Eine kontinuierliche Produktionsweise ist mit
den Vorrichtungen und Verfahren aus dem Stand der
Technik jedoch nicht méglich. Jede Litze muss zu Beginn
manuell in den Aufspreizring eingefihrt werden. Aus
zwei Spannlitzen bestehende Litzenverbiinde, die an
den Ubergangsstellen, beispielsweise mittels Klemmen
oder Schweilen, verbunden sind, kdnnen in der Regel
nicht verarbeitet werden, da der Aufspreizring tiber diese
Verbindungsstellen nicht hinweggezogen werden kann
bzw. die Litze mit der Verbindungsstelle nicht am Auf-
spreizring vorbeigezogen werden kann.

[0006] Das Deutsche Patent- und Markenamt hat in
der Prioritatsanmeldung zu vorliegender Anmeldung fol-
genden Stand der Technik recherchiert: DE 20 2014 004
947 U1, DE 600 16 582 T2, US 2 010 184 A.

[0007] GB 858,832 A zeigt eine Vorrichtung zum Rei-
nigen von Drahtseilen, welche ein Bandverankerungse-
lement mit einer Zentral6ffnung fir das hindurchzufiih-
rende Drahtseil aufweist. Das Verankerungselementum-
fasst an einem Ende eine Reihe von Schabern, die eine
Vorreinigung des durch die Vorrichtung geflihrten Seiles
vornehmen sollen. An dem entgegengesetzten Ende des
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Verankerungselementes kann eine Druckschmiervor-
richtung zum Fetten der AuRenseite des vorgereinigten
Seiles angeordnet sein.

[0008] GB 790,551 A zeigt eine Vorrichtung zum
Schmieren einer mehrstrangigen Spannlitze gemaft dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0009] Der Erfindung lag folglich die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art dahin-
gehend weiterzubilden, dass die im Stand der Technik
vorgefundenen Nachteile mdglichst weitgehend beho-
ben werden. Insbesondere lag der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zum Schmieren einer mehr-
strangigen Spannlitze anzugeben, mittels der das Ein-
bringen von Schmiermittel in das Innere der Spannlitze
erleichtert wird, ohne den Anfang der Spannlitze einfa-
deln zu missen, die ferner insbesondere eine kontinu-
ierliche Produktionsweise ermdglicht.

[0010] Die Erfindung l6st die ihr zugrunde liegende
Aufgabe bei einer Vorrichtung zum Schmieren einer
mehrstrangigen Spannlitze, insbesondere Stahlspannlit-
zen, mit den Merkmalen von Anspruch 1. Es wird vorge-
schlagen, dass dem Schmiermittelkanal eine Vorrich-
tung zum Aufspreizen der mehrstrangigen Spannlitze,
insbesondere Stahlspannlitzen zugeordnet ist, um
Schmiermittel in das Innere der Spannlitze einzubringen,
welche einen Grundkorper mit einer Durchfihrungsoff-
nung fiir die gesamten Spannlitze aufweist, und Spreiz-
elementen, die in dem Grundkérper radial beweglich an-
geordnet sind, und jeweils eine in radialer Richtung nach
innen verjlingt ausgebildete Kontur zum Eingreifen und
Erzeugen eines Spalts zwischen jeweils benachbarten
Strangen der Spannlitze aufweisen. Die Erfindung macht
sich zunutze, dass die Spannlitze gemaR diesem Kon-
zept nicht an seinem Litzenende in die individuellen
Strange aufgefasert werden muss, sondern dass die ge-
samte Spannlitze in eine gemeinsame Durchflihrungs-
6ffnung eingefiihrt wird, so dass die Spreizelemente von
aulen auf die freiliegenden Strange der Spannlitze ein-
wirken kénnen. Die Erfindung macht sich die Erkenntnis
zunutze, dass keine groRen Abstédnde zwischen den
Strangen der Spannlitze notwendig sind. Zum Eindrin-
gen von Schmiermittel wie etwa Fett sind kleine Spalte
bereits ausreichend. Gerade diese kleinen Spalte kon-
nen durch sehr leichte Verdrangungsbewegungen in
seitlicher Richtung bezogen aufdas radiale Bewegen der
Spreizelemente erzeugt werden, indem die Spreizele-
mente die Strange von auflen erfassen, in Zwischenstel-
len zwischen den Strangen eingreifen und die Strange
soweit zur Seite verdrangen, dass ein kleiner Spalt zwi-
schenden Strangen erzeugt wird. Erfindungsgeman wird
unter einem Strang der Spannlitze sowohl ein Draht als
auch eine Litze verstanden. Unter einer Anzahl von
Strangen wird erfindungsgeman eine Anzahl umfassend
1 und ein ganzteiliges Vielfaches von 1 verstanden. Be-
sonders bevorzugt weist die Vorrichtung 2, 3, 4 oder 6
Spreizelemente auf.

[0011] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
Spreizelemente stiftférmig ausgebildet. Besonders be-
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vorzugt sind die Spreizelemente im Wesentlichen zylin-
derférmige Spreizdorne, die an ihrem radial inneren En-
de, bezogen auf die Durchfiihrungséffnung, eine zum
Spreizen eingerichtete Spitze aufweisen.

[0012] In einer alternativen, ebenso bevorzugten Aus-
fuhrungsform weisen die Spreizelemente jeweils eine
Spreizrolle auf, die in einem radial beweglichen Kolben
drehbar gelagert ist. Die radiale Beweglichkeit des Kol-
bens bezieht sich ebenfalls auf die Durchfiihrungsoff-
nung. Der Vorteil der Spreizrollen liegt in der verminder-
ten Gleitreibung beim Durchziehen der Spannlitze durch
die Vorrichtung zum Aufspreizen der Spannlitze hin-
durch.

[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist der Grundkdrper um eine Rotationsachse dreh-
bar in der Vorrichtung gelagert, jedenfalls um einen vor-
bestimmten Winkelbereich, wobei die Rotationsachse im
Wesentlichen parallel, insbesondere koaxial, zu einer
Durchfiihrungsrichtung der Spannlitze durch die Durch-
fuhrungso6ffnung hindurch ausgerichtet ist. Durch eine
leichte Drehbarkeit des Grundkérpers wird es ermdglicht,
dass auch in sich verwundene Spannlitzen, bei denen
die Strange nicht gradlinig verlaufen, sondern, beispiels-
weise spiralférmig, gewunden sind, eingesetzt werden
kann. Der Grundkorper geht die infolge der Verwindung
erzeugte Rotation beim Durchziehen der Spannlitze
durch die Durchfiihrungs6ffnung dann einfach mit. Leich-
te UnregelmaRigkeiten in der Ausrichtung der Stréange
bei ansonsten im Wesentlichen unverwundenen Spann-
litzen kdnnen ebenfalls durch die zumindestbeschrankte
Drehbarkeit des Grundkdrpers gewahrleistet werden.
[0014] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung sind die Spreizelemente jeweils mittels ei-
nes Gewindes in dem Grundkdrper radial beweglich an-
geordnet. Durch Einschrauben der Spreizelemente in
das Gewinde ist recht genau einstellbar, wie stark die
Aufspreizung der Spannlitze sein soll, sowie eine Anpas-
sung an unterschiedliche Spannlitzendurchmesser leicht
zu gewahrleisten. Sofern die Gewinde mit einer ausrei-
chend niedrigen Gewindesteigung ausgebildet sind, bei-
spielsweise als selbsthemmende Gewinde, istzudemein
selbsttatiges Verstellen der Spreizelemente nahezu aus-
geschlossen. Zur zusatzlichen Absicherung kénnen bei-
spielsweise Konterelemente oder andere Fixiermecha-
nismen vorgesehen werden.

[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form sind die Spreizelemente jeweils hydraulisch oder
pneumatisch betatigt. In bevorzugten Ausgestaltungen
weisen die Spreizelemente jeweils eine Kolbenflache
auf, die in einer Kolbenkammer angeordnet ist, wobei die
Kolbenkammer jeweils mit einem Fluiddruck beauf-
schlagbar ist. Die Kolbenkammern sind dazu vorzugs-
weise fluidleitend mit einer, insbesondere gemeinsamen,
Steuerdruckleitung in Verbindung.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form sind die Spreizelemente jeweils elektromagnetisch
betatigt.

[0017] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
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form sind die Spreizelemente dazu eingerichtet, jeweils
mittels eines Keilschiebers ausgelenkt zu werden. Be-
sonders bevorzugt sind die jeweiligen Keilschieber in
Durchgangsrichtung der Stahlspannlitze gefiihrt beweg-
lich angeordnet. Durch Abrollen oder Abgleiten entlang
des mindestens einen Keilschiebers werden die Spreiz-
elemente vorzugsweise in radialer Richtung nach innen
bzw. auflen bewegt. Besonders bevorzugt weisen die
Spreizelemente zu diesem Zweck eine mit dem Keil-
schieberin Wirkverbindung stehende Gleitflache oder ei-
nen Rollkérper auf. Die Keilschieber sind ihrerseits bei-
spielsweise mechanisch, elektromagnetisch, pneuma-
tisch oder hydraulisch angetrieben.

[0018] Vorzugsweise istdie Vorrichtung zum Aufsprei-
zen der Spannlitze in der Durchfihrungspassage ange-
ordnet.

[0019] Der mindestens eine Druckerzeuger ist vor-
zugsweise dazu eingerichtet, Schmiermittel unter Uber-
druck durch den Schmiermittelkanal in die Durchfiih-
rungspassage zu férdern. Durch das Befiillen der Durch-
fuhrungspassage, in der besonders bevorzugt ebenfalls
die Spreizvorrichtung angeordnet ist, mit Uberdruck wird
erreicht, dass die gesamte Durchflihrungspassage kon-
stant mit Schmiermittel gefullt ist.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weillt die Vorrichtung einen ersten Schmiermittel-
kanal auf, der stromaufwarts der Spreizvorrichtung an-
geordnet ist, und einen zweiten Schmiermittelkanal, der
stromabwarts der Spreizvorrichtung angeordnet ist.
Wahrend der erste Schmiermittelkanal vorzugsweise da-
zu dient, Schmiermittel in die Durchfiihrungspassage
einzubringen, das dann zum Eindringen die ausgespreiz-
te Spannlitze vorgesehen ist, ist der zweite Schmiermit-
telkanal dazu vorgesehen, Schmiermittel in die Durch-
fuhrungspassage einzubringen, um die innen schon ge-
schmierte Spannlitze auch auf’en zusatzlich noch zu
schmieren.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist die Vorrichtung einen Schmiermittelabstreifer
auf, der am auslassseitigen Ende der Durchflihrungs-
passage angeordnet und dazu dimensioniert ist, Uber-
schussiges Schmiermittel abzustreifen und in der Durch-
fuhrungspassage zu halten, sodass die Spannlitze von
einem definierten Schmiermittelfilm mit einem den
Schmiermittelabstreifer definierten mittleren &uReren
Schmiermitteldurchmesser aus der Durchfiihrungspas-
sage austritt.

[0022] Der mindestens eine Druckerzeuger ist beson-
ders bevorzugt dazu eingerichtet, in Abhangigkeit einer
Fordergeschwindigkeit der Spannlitze durch die Durch-
fuhrungspassage hindurch eine vorbestimmte Menge
Schmiermittel durch den Schmiermittelkanal abzuge-
ben. Weiter vorzugsweise ist der mindesten eine Dru-
ckerzeuger dazu eingerichtet, Schmiermittel mit einer
Abgaberate in einem Bereich von etwa 25 g/Meter
Spannseil oder mehr, weiter bevorzugt 50 g/Meter
Spannseiloder mehr, insbesondere in einem Bereich von
55 g/Meter bis 100 g/Meter Spannseil abzugeben.
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[0023] Die Erfindung betrifft in einem weiteren Aspekt
ein Verfahren zum Schmieren einer mehrstrangigen
Spannlitze, insbesondere Stahlspannlitzen gemaf den
Merkmalen von Anspruch 12. Das erfindungsgemafie
Schmierverfahren macht sich die weiter oben unter Be-
zugnahme auf die erfindungsgemaRen Vorrichtung be-
schriebenen Vorteile und Ausfiihrungsformen zunutze.
[0024] Des Weiterenistdie Verwendung einerVorrich-
tung mit einem Grundkérper, mit einer Durchfiihrungs-
offnung fir die gesamte Spannlitze, und Spreizelemen-
ten, die in dem Grundkérper radial beweglich angeordnet
sind und jeweils eine in radialer Richtung nach innen ver-
jungt ausgebildete Kontur aufweisen, zum Aufspreizen
einer mehrstrangigen Spannlitze, insbesondere Stahl-
spannlitzen, beschreiben, wobei die Spreizelemente zwi-
schen jeweils benachbarten Strangen des Spannseils
eingreifen und zwischen den benachbarten Strangen ei-
nen Spalt erzeugen.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die beigefiigten Figuren anhand zweier be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele naher beschrieben.
Hierbei zeigen:

Figur 1a eine schematische Darstellung einer
Schmier- und Aufspreizvorrichtung geman
einem ersten bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel, und

Figur 1b  eine schematische Darstellung einer
Schmier- und Aufspreizvorrichtung geman
einem zweiten Ausflhrungsbeispiel,

eine schematische raumliche Teilansichtder
Schmier- und Aufspreizvorrichtung geman
Figur 1b,

Figur 2

eine weitere raumliche Ansicht eines Teils
der Schmier- und Aufspreizvorrichtung ge-
maf Figur 2, und

Figur 3

Figur 4 eine schematische Komplettansicht der
Schmier- und Aufspreizvorrichtung geman

einer vorstehenden Figuren.

[0026] InFigur 1aisteine Schmiervorrichtung 100 zum
Schmieren eines Stahlspannseils 301 gezeigt, welches
aus mehreren Strangen besteht. Die Schmiervorrichtung
100 weist eine Aufspreizvorrichtung 1 zum Aufspreizen
des mehrstrangigen Stahlspannseils 301 auf. Die Auf-
spreizvorrichtung 1 weist einen Grundkorper 3 auf, in
dem Spreizelemente 5a,b,c radial beweglich angeordnet
sind. Die radiale Beweglichkeit bezieht sich hierbei auf
eine Durchflihrungsoffnung 7, die in dem Grundkérper 3
ausgebildet ist. Die Spreizelemente 5a,b,c sind also im
Wesentlichen auf das Zentrum der Durchfihrungsoff-
nung 7 hin und von ihm weg bewegbar. Auf ihrer, bezo-
gen aufdie Durchfiihrungs6ffnung 7, radial inneren Seite
weisen die Spreizelemente 5a,b,c eine verjlingte Kontur

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

auf, die dazu eingerichtet ist, zwischen benachbarte
Strange des Stahlspannseils 301 einzugreifen, und diese
derart seitlich zu verdrangen, angedeutet durch kleine
Pfeile, dass zwischen den benachbarten Strangen des
Stahlspannseils 301 ein kleiner Spalt 13 entsteht. Durch
diesen schmalen Spalt, der in einer Schmierebene B
stromabwarts der Aufspreizstelle (gezeigt in Schnittebe-
ne A) besteht, wird durch einen Schmierkanal 101
Schmiermittel 200 in eine Durchfiihrpassage 105, die
vorzugsweise koaxial zu der Durchfiihrungs6ffnung 7 der
Aufspreizvorrichtung 1 liegt, eingepresst. Dies geschieht
vorzugsweise mittels einer Schmiermittelversorgung mit
einem Druckerzeuger 103, die vorzugsweise elektro-
nisch gesteuert ist und in Abhangigkeit der Férderge-
schwindigkeit des Stahlspannseils 301 durch die Durch-
fuhrungspasse 105 hindurch eine vorbestimmte Abga-
berate des Schmiermittels 200 abgibt.

[0027] Der Grundkorper 3istvorzugsweise, zumindest
um einen bestimmten Winkelbetrag, in Richtung der Pfei-
le 15 schwenk- oder drehbar. Die Rotationsachse ist vor-
zugsweise die designierte Mittenachse der Durchfiih-
rungsoffnung 7 bzw. Durchfiihrungspassage 105.
[0028] Das zweite Ausfiihrungsbeispiel gemafl Figur
1b ahnelt strukturell stark dem Ausfiihrungsbeispiel ge-
maf Figur 1a. Gleiche oder funktional identische Ele-
mente sind mit denselben Bezugszeichen versehen. Im
Unterschied zu dem Ausflihrungsbeispiel gemag Figur
1a, bei dem die Spreizelemente 5a-b stiftférmig ausge-
bildet sind, weisen die Spreizelemente 9a-c gemal dem
zweiten Ausfiihrungsbeispiel jeweils Spreizrollen 11a-c
auf, die drehend in den kolbenférmigen Spreizelementen
9a-c gelagert sind. Die Verdrangungsoperation ist aller-
dings im Wesentlichen dieselbe. In einer Spreizebene A
werden die Spreizelemente 11a-c radial nach innen be-
wegt, wodurch sie zwischen benachbarte Strange des
Stahlspannseils 301 eingreifen, und die benachbarten
Strange jeweils in Richtung der kleinen Pfeile verdran-
gen, so dass zwischen den benachbarten Stréngen je-
weils Spalte 13 ausgebildet werden, durch die dann in
einer benachbarten Schmierebene B Schmiermittel 200
durch einen Schmiermittelkanal 101 eingebracht werden
kann.

[0029] Die Spreizelemente 5a-c und 9a-c sind vor-
zugsweise hydraulisch oder pneumatisch betatigt, oder
elektromagnetisch. Alternativ sind die Spreizelemente
5a-c und/oder 9a-c mechanisch mittels Gewindeverstel-
lung radial beweglich.

[0030] Inden Figuren 2 und 3 sind jeweils Schnittdar-
stellungen der Schmier- und Aufspreizvorrichtung ge-
zeigt. Der Einfachheit halber sind hier jeweils die Sprei-
zelemente 9a bis c gemal dem Ausflhrungsbeispiel der
Figur 1b abgebildet. Die Figurenbeschreibung soll so ver-
standen werden, dass anstelle der Ausfihrung geman
Figur 1b auch die Aufspreizvorrichtung gemaR Figur 1a
in dem Gegenstand der Figuren 2 bis 4 vorgesehen sein
kann.

[0031] In Figur 2 ist ein Teil-Schnitt der Aufspreizvor-
richtung 1 gezeigt. Die Durchfiihrungspassage 105 und
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die Durchfiihrungsoéffnung 7 des Grundkoérpers 3 sind ko-
axial bezogen auf die Langsache A ausgerichtet. Die
Laufrichtung der Spannlitze ist durch den Pfeil L ange-
deutet. Besonderes Augenmerk gilt in Figur 2 der Beta-
tigung der Spreizelemente (Spreizelemente 9a, b darge-
stellt). An den Spreizelementen 9a, b sind jeweils Roll-
kérper 17 angeordnet, die mit einer Keilflache 19 in Wirk-
verbindung stehen. Die Keilflache 19 ist an einem zylin-
drischen Hohlkdrper 22 ausgebildet, der in Richtung des
Pfeils P4, im Wesentlichen parallel zur Achse A, transla-
torisch bewegbar ist. Durch Verschieben des Hohlkér-
pers 22 und der dazu gehdérigen Keilflache 19 in Richtung
des Pfeils P, werden die Rollkérper 17 in Richtung des
Pfeils P, im Wesentlichen radial auf die Achse A zube-
wegt. Die Bewegung des Hohlkdrpers 22 wird ausgeldst
durch einen an der Aufspreizvorrichtung 1 vorgesehenen
Hebel 21 (vgl. unten zu Figur 3).

[0032] Die Aufspreizvorrichtung 1 weist eine Spannlit-
zeneinlassseite 25 und eine gegeniberliegend angeord-
nete Spannlitzenauslassseite 27 auf. Auf der Einlasssei-
te 25 ist an das Gehause der Aufspreizvorrichtung 1 ein
Flansch angesetzt, in dem eine Eingangso6ffnung 23 zur
Zufuhr von Schmiermittel 200 in die Durchfiihrungspas-
sage 105 hinein ausgebildet ist. Mittels dieser Einlass-
offnung 23 ist der gesamte Innenraum, also die Durch-
fuhrungspassage 105 und die Durchfiihrungséffnung 7
mit Schmiermittel 200 erflllbar.

[0033] Die Aufspreizvorrichtung weist ferner einen
Kriimmer 31 auf, der fluidleitend mit der Durchfiihrungs-
passage 105 verbunden ist und mittels eines Absperre-
lements 29 freigeb- und sperrbar ist. Mittels dieses Krim-
mers kann selektiv Schmiermittel aus der Durchfih-
rungspassage 105 abgelassen werden.

[0034] Wie sich weiter aus Figur 3 ergibt, ist der Hebel
21, welcher den mechanischen Antrieb der Spreizele-
mente (auf 9a, b dargestellt) darstellt, in einer Kulissen-
fuhrung 33 gefiihrt beweglich. Der Hebel 21 ist von einer
ersten Ausgangslage 35 in eine zweite Ausgangslage 37
schwenkbar. Die erste Ausgangslage 35 stellt eine Frei-
gabestellung dar, in der die Spannlitze im Wesentlichen
ungehindert durch die Durchfiihrungspassage durchge-
fuhrt wird, wahrend sich die Spreizelemente in der zwei-
ten Ausgangslage 37 in einer Spreizstellung befinden, in
die Spannlitze eindringen und diese aufspreizen. Die Ku-
lissenfiihrung 33 weist einen bezogen auf die Achse A
schraubenférmigen Verlauf auf, sodass die Hebelstel-
lung in der zweiten Ausgangslage 37 relativ zu der ersten
Ausgangslage 35 um einen Winkel Alpha gedreht und
um einen Versatz x in Richtung der Achse A versetzt ist.
Dieser Versatz entspricht der Bewegung der Keilflache
19 (Figur 2), die abhangig vom Winkel der Keilflache eine
radiale der Spreizelemente (9 a, b dargestellt) zur Folge
hat.

[0035] InFigur4 isteine schematische Darstellung der
kompletten Schmiervorrichtung 100 exemplarisch ge-
zeigt. Die Schmiervorrichtung 100 weist einen Zugang
201 zum Zufiihren von Schmiermittel 200 auf. Der Zu-
gang 201 ist fluidleitend mit dem ersten Schmiermittel-
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kanal 101 (s. Figur 1a, b) und einem Schmiermittelkanal
102 verbunden. Zwischengeschaltet ist als Teil der
Schmiermittelausbringvorrichtung vorzugsweise zumin-
dest ein Druckerzeuger. Im vorliegenden Ausflihrungs-
beispiel sind fir die beiden Schmierkanale 101 und 102
ein erster Druckerzeuger 103 und ein zweiter Drucker-
zeuger 104 vorgesehen. Mitden beiden Druckerzeugern
103, 104 ist es moglich, den Druck des ersten Schmier-
mittelkanals 101 unabhangig vom Druck des zweiten
Schmiermittelkanals 102 vorzugeben.

[0036] Wahrend der erste Schmiermittelkanal 101
stromaufwarts der Spreizvorrichtung 1 Schmiermittel in
die Durchfiihrungspassage 105 (Figuren 2, 3) einspeist,
ist der zweite Schmiermittelkanal 102 stromabwarts der
Aufspreizvorrichtung 1 angeordnet und speist Schmier-
mittel nachtraglich von auf3en in die Durchfiihrungspas-
sage 105 ein. Insbesondere der Anteil des Schmiermit-
tels, der mittels zweiten Schmiermittelkanals 102 zuge-
fuhrt wurde, tragt zum Schmieren der Spannlitze 301 an
ihrer Peripherie bei. Uberschiissiges Schmiermittel wird
mittels eines auslassseitig an der Schmiervorrichtung
100 angeordneten Abstreifers 107 von der Spannlitze
301 entfernt, sodass die Spannlitze 301 beim Austreten
aus der Schmiervorrichtung 100 einen Schmiermittelfilm
von definierter Starke aufweist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (100) zum Schmieren einer mehrstran-
gigen Spannlitze (301), insbesondere Stahlspannlit-
zen, mit

einer Durchfihrungspassage (105) fiur die
Spannlitze,

einem in die Durchfiihrungspassage miinden-
den Schmiermittelkanal (101), der fluidleitend
mit mindestens einem Druckerzeuger (103,
104) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Schmier-
mittelkanal eine Vorrichtung (1) zum Aufsprei-
zen einer mehrstrangigen Spannlitze (301), ins-
besondere Stahlspannlitzen zugeordnet ist, um
Schmiermittel in das Innere der Spannlitze ein-
zubringen, mit

einem Grundkorper (3) mit einer Durchfiih-
rungsoffnung (7) fur die gesamte Spannlitze,
und Spreizelementen (5a-c, 9a-c), die in dem
Grundkorper (3) radial beweglich angeordnet
sind und jeweils eine in radialer Richtung nach
innen verjingt ausgebildete Kontur zum Eingrei-
fen und Erzeugen eines Spalts (13) zwischen
jeweils benachbarten Strangen der Spannlitze
aufweisen.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
wobei die Spreizelemente (5a-c) stiftférmig ausge-
bildet sind.
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Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

wobei die Spreizelemente (9a-c) jeweils eine Spreiz-
rolle (11a-c) aufweisen, die in einem radial beweg-
lichen Kolben drehbar gelagert ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden An-
spriiche,

wobei der Grundkorper (3) um eine Rotationsachse
drehbar in der Vorrichtung gelagert ist, wobei die Ro-
tationsachse im Wesentlichen parallel, insbesonde-
re koaxial, zu einer Durchfiihrungsrichtung der
Spannlitze (301) durch die Durchflihrungséffnung
(7) hindurch ausgerichtet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorstehenden An-
spriiche,

wobei die Spreizelemente jeweils mittels eines Ge-
windes in dem Grundkérper radial beweglich ange-
ordnet sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei die Spreizelemente dazu eingerichtet sind,
mittels mindestens eines Keilschiebers ausgelenkt
zu werden.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

wobei die Spreizelemente dazu eingerichtet sind,
mittels Abrollen oder Abgleiten entlang des Keil-
schiebers in radialer Richtung nach innen bzw. au-
Ren bewegt zu werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei der Schmiermittelkanal ein erster Schmiermit-
telkanalist, welcher stromaufwarts der Aufspreizvor-
richtung angeordnet ist, und die Vorrichtung ferner
einen zweiten Schmiermittelkanal aufweist, der
stromabwarts der Aufspreizvorrichtung angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

mit einem Schmiermittelabstreifer, der am auslass-
seitigen Ende der Durchfiihrungspassage angeord-
net und dazu dimensioniert ist, Uberschissiges
Schmiermittel abzustreifen und in der Durchflih-
rungspassage zu halten.

Vorrichtung (100) nach einem der Ansprtiche 1 bis 9,
wobei die Vorrichtung (1) zum Aufspreizen der
Spannlitze in der Durchfiihrungspassage (105) an-
geordnet ist.

Vorrichtung (100) nach einem der Anspriiche 1 bis
10,

wobei der mindestens eine Druckerzeuger dazu ein-
gerichtet, in Abhangigkeit einer Férdergeschwindig-
keitder Spannlitze durch die Durchfiihrungspassage
hindurch eine vorbestimmte Menge Schmiermittel
(200) durch den Schmiermittelkanal (101) abzuge-
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ben.

12. Verfahren zum Schmieren einer mehrstrangigen

Spannlitze, insbesondere Stahlspannlitzen, umfas-
send die Schritte:

- Durchflihren der Spannlitze durch eine Durch-
fuhrungspassage (105),

- Abgeben von Schmiermittel (200) auf die
Spannlitze (301) innerhalb der Durchfiihrungs-
passage (105), und

- Aufspreizen der Spannlitze vor dem Abgeben
des Schmiermittels,

dadurch gekennzeichnet, dass das Aufspreizen
der mehrstrangigen Spannlitze, insbesondere Stahl-
spannlitzen, die Schritte umfasst:

- Durchfiihren der Spannlitze (301) durch eine
Durchfiihrungséffnung (7),

- Bewegen einer Anzahl von Spreizelementen
(5a-c, 9a-c) radial nach innen innerhalb der
Durchfiihrungséffnung, so dass die Spreizele-
mente mitihrer jeweils in radialer Richtung nach
innen verjingt ausgebildeten Kontur

- zwischen benachbarte Strange eingreifen und
- einen Spalt (13) zwischen den benachbarten
Strangen erzeugen, um Schmiermittel in das In-
nere der Spannlitze einzubringen.

13. Verfahren nach Anspruch 12, umfassend den

Schritt:

- Abgeben von Schmiermittel (200) mittels eines
Druckerzeuger (103), wobei das Schmiermittel
(200) miteiner Abgaberate in einem Bereich von
etwa 25g pro Meter Spannlitze oder mehr ab-
gegeben wird, vorzugsweise 50g pro Meter
Spannlitze oder mehr, besonders bevorzugt 55g
pro Meter Spannlitze bis 100g pro Meter Spann-
litze.

Claims

A device (100) for lubricating a multi-stranded ten-
sioning cable (301), in particular steel tensioning ca-
bles, comprising

a feedthrough passage (105) for the tensioning
cable,

a lubricant passage (101) which opens into the
feedthrough passage and which is in fluid-con-
ducting relationship with at least one pressure
generator (103, 104),

characterised in that a device (1) for spreading
a multi-stranded tensioning cable (301), in par-
ticular steel tensioning cables is associated with
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the lubricant passage, to insert lubricant into the
interior of the tensioning cable, comprising

a main body (3) having a feedthrough opening
(7)forthe entire tensioning cable, and spreading
elements (5a-c, 9a-c) which are arranged radi-
ally movably in the main body (3) and each have
a contour which is of a configuration tapering
inwardly in the radial direction for engaging and
producing a gap (13) between respectively ad-
jacent strands of the tensioning cable.

A device (1) according to claim 1,
wherein the spreading elements (5a-c) are of a pin-
shaped configuration.

A device (1) according to claim 1,

wherein the spreading elements (9a-c) each have a
spreading roller (11a-c) mounted rotatably in a radi-
ally movable piston.

A device (1) according to any one of the preceding
claims,

wherein the main body (3) is mounted in the device
rotatably about an axis of rotation. wherein the axis
of rotation is oriented substantially parallel and in
particular coaxial relative to a feedthrough direction
of the tensioning cable (301) through the
feedthrough opening (7).

A device (1) according to any one of the preceding
claims,

wherein the spreading elements are respectively ar-
ranged in the main body radially movably by means
of a thread.

A device (1) according to any one of claims 1 to 4,
wherein the spreading elements are adapted to be
deflected by means of at least one wedge slider.

A device according to claim 6,

wherein the spreading elements are adapted to be
moved inwardly or outwardly in the radial direction
by means of rolling or sliding along the wedge slider.

A device according to any one of claims 1to 7,
wherein the lubricant passage is a firstlubricant pas-
sage arranged upstream of the spreading device and
the device further has a second lubricant passage
arranged downstream of the spreading device.

A device according to any one of claims 1 to 8,
comprising a lubricant stripper arranged at the outlet
end of the feedthrough passage and so dimensioned
as to strip off excess lubricant and retain it in the
feedthrough passage.

A device (100) according to any one of claims 110 9,
wherein the device (1) is arranged for spreading the
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1.

12.

13.

tensioning cable in the feedthrough passage (105).

Adevice (100) according to any one of claims 1 to 10,
wherein the atleast one pressure generator is adapt-
ed in dependence on a conveyor speed of the ten-
sioning cable through the feedthrough passage to
deliver a predetermined amount of lubricant (200)
through the lubricant passage (101).

A method of lubricating a multi-stranded tensioning
cable, in particular steel tensioning cables, compris-
ing the steps:

- passing the tensioning cable through a
feedthrough passage (105),

- delivering lubricant (200) on to the tensioning
cable (301) within the feedthrough passage
(105), and

- spreading the tensioning cable before delivery
of the lubricant,

characterised in that spreading the multi-stranded
tensioning cable, in particular steel tensioning ca-
bles, comprising the steps:

- passing the tensioning cable (301) through a
feedthrough opening (7),

- moving a number of spreading elements (5a-
¢, 9a-c) radially inwardly within the feedthrough
opening so that the spreading elements with
their contour which is of a configuration tapering
inwardly in the radial direction

- engage between adjacent strands, and

- produce a gap (13) between the adjacent
strands, to insert lubricant into the interior of the
tensioning cable.

A method according to claim 12, comprising the step:

- delivering lubricant (200) by means of a pres-
sure generator (103), wherein the lubricant
(200) is delivered at a delivery rate in a region
of about 25 g/metre of tensioning cable or more,
further preferably 50 g/metre of tensioning cable
or more, particularly preferably in a region of 55
g/metre to 100 g/metre of tensioning cable.

Revendications

1.

Dispositif (100) de lubrification d’'un céble tendeur
(301) a plusieurs brins, en particulier de cables ten-
deurs en acier, avec

un passage de transfert (105) pour le cable ten-
deur,

un canal de lubrifiant (101) débouchant dans le
passage de transfert, qui est relié de maniere a
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acheminer le fluide a au moins un générateur
de pression (103, 104),

caractérisé en ce qu’un dispositif (1) pour
I'écartement d’'un cable tendeur (301) a plu-
sieurs brins, en particulier de cables tendeurs
en acier, est associé au canal de lubrifiant afin
d’introduire du lubrifiant a I'intérieur du cable ten-
deur, avec

un corps de base (3) avec une ouverture de pas-
sage (7) pour le cable tendeur entier, et des élé-
ments d’écartement (5a-c, 9a-c) qui sont agen-
cés de maniere radialement mobile dans le
corps de base (3) et présentent respectivement
un contour réalisé rétréci vers l'intérieur dans le
sens radial pour 'engagement et la génération
d'une fente (13) entre des brins contigus res-
pectivement du cable tendeur.

Dispositif (1) selon la revendication 1,
dans lequel les éléments d’écartement (5a-c) sont
réalisés en forme de tige.

Dispositif (1) selon la revendication 1,

dans lequel les éléments d’écartement (9a-c) pré-
sentent respectivement un rouleau d’écartement
(11a-c) qui est logé de maniéere rotative dans un pis-
ton radialement mobile.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes,

dans lequel le corps de base (3) estlogé de maniére
rotative autour d’'un axe de rotation dans le dispositif,
dans lequel I'axe de rotation est orienté sensible-
ment parallélement, en particulier coaxialement, a
une direction de passage du cable tendeur (301) a
travers I'ouverture de passage (7).

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes,

dans lequel les éléments d’écartement sont respec-
tivement agencés de maniére mobile radialement au
moyen d’un filet dans le corps de base.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4,

dans lequel les éléments d’écartement sont congus
afin d’étre déviés au moyen d’au moins un coulis-
seau a clavette.

Dispositif selon la revendication 6,

dans lequel les éléments d’écartement sont congus
afin d’étre déplacés vers l'intérieur ou I'extérieur par
déroulement ou glissement le long du coulisseau a
clavette dans le sens radial.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a7,
dans lequel le canal de lubrifiant est un premier canal
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10.

1.

12.

13.

de lubrifiant qui est agencé en amont du dispositif
d’écartement, et le dispositif présente de plus un se-
cond canal de lubrifiant qui est agencé en aval du
dispositif d’écartement.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
1a8,

avec une racle de lubrifiant qui est agencée a I'ex-
trémité coté sortie du passage de transfert et dimen-
sionnée afin de racler du lubrifiant excédentaire et
de le maintenir dans le passage de transfert.

Dispositif (100) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a9,

dans lequel le dispositif (1) pour I'écartement du ca-
ble tendeur est agencé dans le passage de transfert
(105).

Dispositif (100) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 10,

dans lequel I'au moins un générateur de pression
est congu afin d’émettre, en fonction d’une vitesse
de transport du cable tendeur par le passage de
transfert, une quantité prédéterminée du lubrifiant
(200) par le canal de lubrifiant (101).

Procédé de lubrification d’un cable tendeur a plu-
sieurs brins, en particulier de cables tendeurs en
acier, comprenant les étapes suivantes :

- le passage du céable tendeur par un passage
de transfert (105),

- 'émission de lubrifiant (200) sur le cable ten-
deur (301) a l'intérieur du passage de transfert
(105), et

- 'écartement du cable tendeur avant 'émission
du lubrifiant,

caractérisé en ce que I'écartement du cable ten-
deur a plusieurs brins, en particulier de cables ten-
deurs en acier, comprend les étapes suivantes :

- le passage du cable tendeur (301) a travers
une ouverture de passage (7),

- le déplacement d'un nombre d’éléments
d’écartement (5a-c, 9a-c) radialement vers l'in-
térieur a l'intérieur de I'ouverture de passage de
sorte que les éléments d’écartement s’engagent
avec leur contour réalisé rétréci vers l'intérieur
respectivement dans le sens radial

- entre des brins contigus et

- générentune fente (13) entre les brins contigus
afin d’introduire du lubrifiant a l'intérieur du cable
tendeur.

Procédé selonlarevendication 12, comprenant|'éta-
pe suivante :
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- I'émission de lubrifiant (200) au moyen d’'un
générateur de pression (103), dans lequel le lu-
brifiant (200) est émis avec un taux d’émission
dans une plage d’environ 25 g par métre de ca-
ble tendeur ou plus, de préférence de 50 g par
meétre de cable tendeur ou plus, de maniére par-
ticulierement préférée de 55 g par métre de ca-
ble tendeur a 100 g par métre de cable tendeur.
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