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(54) Schmiermittel enthaltendes Trag- bzw. Zugmittel und Verfahren zu dessen Herstellung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein treibfähiges
Trag- bzw. Zugmittel und ein Verfahren zu dessen Her-
stellung, mit mindestens einer Lage von Litzen aus syn-
thetischem Fasermaterial und mit einem die Litzen um-
hüllenden Aussenmantel, wobei in das Trag- bzw. Zug-

mittel ein Schmiermittel selektiv eingebracht wird, derart
dass die Litzen für eine Relativbewegung gegeneinan-
der mit einem Reibwert geschmiert sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein treibfähiges Trag-
bzw. Zugmittel und ein Verfahren zu dessen Herstellung
gemäss der Definition der Patentansprüche.
[0002] Als Trag- bzw. Zugmittel sind Seile aus Stahl
bekannt, wo mehrere Litzen aus Stahl zu einem Seil ge-
schlagen sind. Im Folgenden werden Trag- bzw. Zug-
mittel als treibfähige Seile, bzw. Riemen für das Auf-
zugswesen diskutiert. Bei Kenntnis der Erfindung sind
Anwendungen von treibfähigen Trag- bzw. Zugmitteln
in anderen technischen Bereichen wie z.B. bei Hebe-
zeugen durchaus möglich. Im Aufzugswesen werden
Trag- bzw. Zugmittel durch Reibschluss an Treibschei-
ben angetrieben bzw. werden an Umlenkrollen umge-
lenkt, wobei die Litzen biege- und zugbeansprucht wer-
den und Traktionskräfte aufnehmen. Auf diese Weise
werden mit diesen Trag- bzw. Zugmitteln verbundene
Kabinen bzw. Gegengewichte in Aufzugsschächten ver-
fahren.
[0003] Die Treibfähigkeit von Tragmitteln wird in der
Europäischen Norm EN-81-1 in Abschnitt 9.3 festge-
legt, wobei die Mindestanforderungen wie folgt lauten:
a) die Kabine muss, ohne wegzurutschen, in einer Hal-
testelle gehalten werden, wenn er mit 125% der Nenn-
last beladen wird, b) bei Notbremsung muss die leere
oder mit Nennlast beladene Kabine auf eine Geschwin-
digkeit verzögert werden, die nicht über der Ausle-
gungsgeschwindigkeit der Puffer, einschliesslich eines
reduzierten Pufferhubs liegt, c) die leere Kabine darf
nicht anzuheben sein, wenn das Gegengewicht auf Puf-
fern ruht und der Antrieb in Aufwärtsrichtung läuft.
[0004] Mit den Zielen, das Gewicht solcher Trag- bzw.
Zugmittel zu erniedrigen und um weitgehend wartungs-
freie Trag- bzw. Zugmittel bereitzustellen, ist aus EP-
0672781 ein Seil aus synthetischem Fasermaterial be-
kannt geworden. In diesem Seil sind Litzen aus Aramid
in zwei Lagen links- und rechtsgängig geschlagen und
mit einem Aussenmantel aus Polyurethan (PU) vollstän-
dig umhüllt. Der Aussenmantel ist mit der äusseren Lit-
zenlage fest verbunden und weist so eine hohe Binde-
kraft zur äusseren Litzenlage auf, wodurch ein Einbrin-
gen der Traktionskräfte von der Treibscheibe durch den
Aussenmantel in die äussere Litzenlage ermöglicht
wird, ohne dass sich die äussere Litzenlage dabei ver-
schiebt bzw. aufstaucht. Die Anforderungen an die Le-
bensdauer von treibfähige Trag- bzw. Zugmittel sind
hoch, den sie sollen mindestens 105, wenn nicht 106

Biegebeanspruchungen überstehen. Zwischen der äus-
seren- und einer inneren Litzenlagen ist ein reibungs-
mindernder Zwischenmantel angebracht, welcher eine
Relativbewegung der äusseren- bezüglich der inneren
Litzenlage während der Biegung an der Treibscheibe
gewährleistet und durch diese Relativbewegung einen
für die Litzen nachteiligen Verschleiss durch gegensei-
tige Reibung vermeidet. Der Zwischenmantel trennt die
äussere- von der inneren Litzenlage.
[0005] Es hat sich nun erstens als nachteilig heraus-

gestellt, dass bei einem solchen treibfähigen Seil aus
synthetischem Fasermaterial das Mass des Reibwertes
der Litzen gegeneinander nicht kontrolliert einstellbar
ist. Zwar offenbart EP-0672781 die Verwendung von Si-
likon als Schmiermittel der Litzen gegeneinander, je-
doch diffundiert Silikon leicht durch den Aussenmantel
aus PU bzw. tritt leicht aus dem Seil aus, was wiederum,
sobald Silikon auf die Treibscheibe gelangt, die Treib-
fähigkeit des Seils und somit die Verfügbarkeit des Auf-
zugs einschränkt.
[0006] Des weiteren hat sich als nachteilig herausge-
stellt, dass ein Übermass an Reibwert zu Wärmeent-
wicklung bzw. zu frühzeitig einsetzender Haftreibung
führt, während ein Untermass an Reibwert zu einem
Verdrehen der Litzen im Aussenmantel (Seilverdre-
hung) führt. Diese Effekte Wärmeentwicklung, frühzei-
tige Haftreibung und Seilverdrehung erniedrigen die Le-
bensdauer des Seils aus synthetischem Fasermaterial.
[0007] Als Lösung dieser Nachteile wird in US-
5,881,843 ein Seil für Aufzüge offenbart, bei dem Litzen
aus Aramid in mehreren Litzenlagen zu einem Seil ge-
schlagen und mit einem Aussenmantel aus Polyamid
(PA) bzw. PU umhüllt sind. Jede der Litzen ist zusätzlich
von einem Litzenmantel aus PA bzw. PU geschützt. Der
Reibwert zwischen dem Aussenmantel und den Litzen-
mänteln ist grösser oder gleich 0.15 und erlaubt so ein
Einbringen der Traktionskräfte von der Treibscheibe
durch den Aussenmantel in die Litzenmäntel der Litzen
der äusseren Litzenlage, während der Reibwert zwi-
schen den Litzenmänteln grösser oder gleich 0.10 be-
trägt und so eine Relativbewegung der Litzen gegenein-
ander erleichtert.
[0008] Nachteilig an der Lehre gemäss US-5,881,843
ist zum einen die geringe Bindekraft zwischen dem Aus-
senmantel und der äusseren Litzenlage, wodurch ein
Einbringen von Traktionskräften von der Treibscheibe
durch den Aussenmantel in die äussere Litzenlage ohne
Verschieben bzw. Aufstauchen der äusseren Litzenlage
nicht möglich ist. Nachteilig ist ferner das aufwändige
Herstellungsverfahren des Seils aus synthetischem Fa-
sermaterial, wo jede Litze mit einem Litzenmantel ver-
sehen wird. Nachteilig ist zum anderen die Erhöhung
des Seildurchmessers durch die Litzenmäntel, welche
Litzenmäntel die Litzen gegenseitig beabstanden, so
dass die Litzen nicht direkt aneinander reiben können.
[0009] Eine erste Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, ein treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel bereit-
zustellen, mit mindestens einer Lage Litzen aus synthe-
tischem Fasermaterial und einem Aussenmantel der
das Trag- bzw. Zugmittel umhüllt, bei dem der Ver-
schleiss des Trag- bzw. Zugmittels reduziert wird, in
dem der Einsatz von nachteiligen Effekten wie Wärme-
entwicklung, frühzeitig einsetzende Haftreibung und
Verdrehung des Trag- bzw. Zugmittels zu höheren Trak-
tionskräften hin verschoben wird.
[0010] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, ein treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel bereit-
zustellen, das bei minimalem Durchmesser eine maxi-
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male Funktionalität erlaubt.
[0011] Die Lösung dieser Aufgaben soll mit gängigen
und bewährten Verfahren bei der Herstellung von treib-
fähigen Trag- bzw. Zugmitteln kompatibel sein.
[0012] Diese Aufgaben werden durch die Erfindung
gemäss der Definition der Patentansprüche gelöst.
[0013] Die Erfindung besteht darin, in einem treibfä-
higen Trag- bzw. Zugmittel ein Schmiermittel selektiv
einzubringen, derart dass das Schmiermittel als Trok-
ken-Schmiermittel einem Imprägniermittel der Litzen
beigemischt ist und/oder dass das Schmiermittel einem
Material des Aussenmantels beigemischt ist und/oder
dass das Schmiermittel als Nass-Schmiermittel auf min-
destens eine Aussenfläche der Litzen aufgebracht ist
und/oder dass und/oder dass das Schmiermittel einem
Material eines Zwischenmantels beigemischt ist und/
oder das Schmiermittel auf einen Zwischenmantel auf-
gebracht ist.
[0014] Vorteilhafterweise sind der Traktionskräfte
aufnehmende Aussenmantel und die Traktionskräfte
aufnehmenden Litzen über Schmiermittel geschmiert
im direkten gegenseitigen Kontakt miteinander. Dieser
direkte gegenseitige Kontakt vom Aussenmantel und
den Litzen erfolgt gemäss ersten Kontaktbereichen mit
einer festen Verbindung, vorteilhafterweise im Stoff-
schluss. Vorteilhafterweise erfolgt im ersten Kontaktbe-
reich zumindestens bereichsweise ein Verschmelzen
vom Aussenmantel mit Litzen. Vorteilhafterweise erfolgt
ein solches Aufschmelzen vom Aussenmantel mit Lit-
zen während der Extrusion des Aussenmantels auf die
Litzen, wobei Matrixmaterial der Litzen angeschmolzen
wird. Vorteilhafterweise weist das Matrixmaterial der Lit-
zen zumindestens einen Additiv zum Erleichtern des
Stoffschlusses auf. Bspw. erniedrigt ein solcher Additiv
den Schmelzpunkt des Matrixmaterials der Litzen.
Durch diese feste Verbindung zwischen dem Aussen-
mantel und den Litzen werden Traktionskräfte von der
Treibscheibe effektiv in die Litzen eingebracht, ohne
dass eine nachteilige Wärmeentwicklung bzw. frühzeitig
einsetzende Haftreibung erfolgt. Bei Trag- bzw. Zugmit-
teln mit mehreren Litzenlagen erstrecken sich die ersten
Kontaktbereiche zwischen dem Aussenmantel und Lit-
zen einer äusseren Litzenlage.
[0015] Vorteilhafterweise sind erste Kontaktbereiche
zwischen Aussenmantel und den Litzen wenigstens
zum Zeitpunkt des Aufbringens des Aussenmantels
schmiermittelfrei.
[0016] Vorteilhafterweise sind die Traktionskräfte auf-
nehmenden Litzen über Schmiermittel geschmiert im di-
rekten gegenseitigen Kontakt miteinander. Dieser direk-
te gegenseitige Kontakt der Litzen erfolgt gemäss zwei-
ten Kontaktbereichen. Im Unterschied zu US-5,881,843
wird auf die Verwendung von Litzenmänteln vermieden.
Vorteilhafterweise sind die Litzen für eine Relativbewe-
gung gegeneinander mit einem wählbaren Reibwert ge-
schmiert. Der Reibwert zwischen Litzen wird niedrig ge-
nug gewählt, so dass die Litzen während der Biegung
an der Treibscheibe eine Relativbewegung ausführen

können, ohne dass eine nachteilige Seilverdrehung
stattfindet. Ein nachteiliges Verschieben bzw. Aufstau-
chen von Litzen, die mit dem Aussenmantel im Kontakt
sind, wird somit vermieden. Bei Trag- bzw. Zugmitteln
mit mehreren Litzenlagen befinden sich zweite Kontakt-
bereiche sowohl in äusseren- als auch inneren Litzen-
lagen.
[0017] Vorteilhafterweise erfolgt bei Verwendung von
mehreren Litzenlage eine Trennung von mindestens ei-
ner äusseren- und einer inneren Litzenlagen durch min-
destens einen Zwischenmantel. Der Zwischenmantel
erhöht die Torsionssteifigkeit des Trag- bzw. Zugmittels.
Der Zwischenmantel und die Litzenlagen sind über
Schmiermittel geschmiert im direkten gegenseitigen
Kontakt miteinander. Der direkte gegenseitige Kontakt
vom Zwischenmantel und der äusseren Litzenlage er-
folgt gemäss dritten Kontaktbereichen, der direkte ge-
genseitige Kontakt vom Zwischenmantel und der inne-
ren Litzenlage erfolgt gemäss vierten Kontaktberei-
chen.
[0018] Vorteilhafterweise wird als Material von Aus-
sen- bzw. Zwischenmantel PU und/oder Polyester ver-
wendet. Vorteilhafterweise umschliesst der Aussen-
mantel die Litzen vollständig.
[0019] In einer ersten bevorzugten Ausführungsform
sind dritte- und vierte Kontaktbereiche zwischen dem
Zwischenmantel und der äusseren- und inneren Litzen-
lage für eine Relativbewegung gegeneinander mit ei-
nem wählbaren Reibwert geschmiert. Vorteilhafterwei-
se liegt der Reibwert zwischen den Litzen bzw. zwi-
schen den Litzen und dem Zwischenmantel im Bereich
von 0.01 und 0.60. Vorteilhafterweise liegt der Reibwert
zwischen Litzen und dem Zwischenmantel um minde-
stens 0.05, vorzugsweise 0.10 höher als derjenige zwi-
schen den Litzen. Unter der Einwirkung von äusseren
Kräften auf das Trag- bzw. Zugmittel wird so eine Rela-
tivbewegung der Litzen gegeneinander gezielt erleich-
tert und eine Relativbewegung zwischen inneren Litzen-
lagen und dem Zwischenmantel gezielt erschwert.
[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form sind dritte Kontaktbereiche zwischen dem Zwi-
schenmantel und der äusseren Litzenlage für eine Re-
lativbewegung gegeneinander mit einem wählbaren
Reibwert geschmiert, während vierte Kontaktbereiche
zwischen dem Zwischenmantel und der inneren Litzen-
lage fest verbunden sind und vorteilhafterweise im Stoff-
schluss zueinander stehen. Dies erfolgt in Analogie zur
festen Verbindung vom Aussenmantel zur äusseren Lit-
zenlage vorteilhafterweise durch Aufschmelzen vom
Zwischenmantel mit der inneren Litzenlage, bspw. wäh-
rend der Extrusion des Zwischenmantels auf die innere
Litzenlage, wobei zumindestens bereichsweise Matrix-
material der Litzen der inneren Litzenlage angeschmol-
zen werden. Vorteilhafterweise liegt der Reibwert zwi-
schen den Litzen bzw. zwischen den Litzen im Bereich
von 0.01 und 0.60. Vorteilhafterweise liegt der Reibwert
zwischen dem Zwischenmantel und der äusseren Lit-
zenlage um mindestens 0.05, vorzugsweise 0.10 höher
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als derjenige zwischen den Litzen. Durch die feste Ver-
bindung zwischen dem Zwischenmantel und der inne-
ren Litzenlage wird unter der Einwirkung von äusseren
Kräften auf das Trag- bzw. Zugmittel eine Relativbewe-
gung der Litzen gegeneinander gezielt erleichtert, eine
Relativbewegung zwischen der äusseren Litzenlage
und dem Zwischenmantel gezielt erschwert und eine
Relativbewegung zwischen dem Zwischenmantel und
der inneren Litzenlage gezielt verhindert.
[0021] Das Trag- bzw. Zugmittel besteht aus synthe-
tischem Fasermaterial in der Ausführungsform von Sei-
len wie Einfach- bzw. Zwillingsseile, Flachriemen, Zahn-
riemen bzw. Poly-V-Riemen.
[0022] Mit der Bezeichnung Trag- bzw. Zugmittel ist
sowohl ein Tragmittel als auch ein Zugmittel gemeint.
Ein Tragmittel im Aufzugswesen trägt das Gewicht von
Kabine, Nennlast und Gegengewicht. Bspw. hängen
Kabine und Gegengewicht über ein Seil oder Riemen
als Tragmittel an einer im Schachtkopf angeordneten
Umlenkrolle. Ein Zugmittel im Aufzugswesen nimmt von
einem Antrieb Traktionskräfte zum Verfahren der Kabi-
ne und des Gegengewichtes auf. Bspw. wird als Zug-
mittel ein Seil oder Riemen von einer Treibscheibe an-
getrieben. Das Tragmittel selbst muss nicht angetrieben
sein, bspw. sind in einem Aufzug verschiedene Trag-
und Zugmittel vorgesehen. Das Trag- bzw. Zugmittel
wird an der Umlenkrolle bzw. Treibscheibe biege- und
zugbeansprucht.
[0023] Synthetisch heisst, dass das Seil oder der Rie-
men einzig durch Extrusion hergestellte Mittel zur Auf-
nahme der Traktionskräfte enthält. Vorteilhafterweise
wird als Fasermaterial Aramid verwendet. Aramid hat
ein rund zweimal kleineres E-Modul als Stahl, die ela-
stische Dehnung infolge Zugkraft ist entsprechend hö-
her. Auch ist Aramid ein anisotropes Material, die Ara-
midfasern sind in Querrichtung um wenigstens einen
Faktor 10 weniger belastbar als in Längsrichtung. Vor-
teilhafterweise sind die Litzen aus Aramid mit einem Im-
prägniermittel wie mit einer PU-Lösung imprägniert. Fa-
sermaterial und Imprägniermittel bilden das Matrixma-
terial der Litzen. Bspw. wird ein Verhältnis von 1/3 Ara-
mid mit 2/3 PU-Lösung und bei weitgehend gleicher
Dichte imprägniert.
[0024] Angetrieben wird das Trag- bzw. Zugmittel
durch Achsen, Treibscheiben bzw. Zahnräder durch
Reib- bzw. Formschluss.
[0025] Vorteilhafterweise wird ein Trocken-Schmier-
mittel dem Imprägniermittel vor der Imprägnierung der
Filamente beigemischt und/oder wird ein Trocken-
Schmiermittel dem Material für den Aussen- bzw. Zwi-
schenmantel beigemischt und/oder wird ein Nass-
Schmiermittel auf Litzen aufgebracht.
[0026] Als Trocken-Schmiermittel eignet sich Talkum,
Graphitpulver, Molybdändisulfid, Polytetrafluorethylen
(PTFE), Blei (Pb), Gold (Au), Silber (Ag), Bortrioxid
(B03), Bleioxid (PbO), Zinkoxid (ZnO), Kupferoxid
(Cu20), Molybdäntrioxid (MoO3), Titandioxid (Ti02).
[0027] Als Nass-Schmiermittel eignet sich

tierisches- , pflanzliches- , petrochemisches- und syn-
thetisches Öl bzw. Fett, Glyzerin, Polybuten, Polymere-
ster, Polyolefine, Polyglykole, Silikon, Seife, natürliche-
bzw. künstliche Wachse, Harze und Teere mit Zusätzen
von organischen und/oder anorganischen Verdickungs-
stoffen wie z.B. organische Polymere, Polyharnstoff,
Metallseife, Silikate, Metalloxide, Kieselsäure, organo-
phile Bentonite, usw.. Bei Kenntnis der vorliegenden Er-
findung kann der Fachmann andere bekannte Schmier-
mittel sowie Mischungen aus bekannten Schmiermitteln
verwenden.
[0028] Vorteilhafterweise ist das Schmiermittel derart
zähflüssig, dass es sich im Trag- bzw. Zugmittel wenig
oder nicht bewegt. Vorteilhafterweise ist das Schmier-
mittel ein genügend grosses Molekül, so dass es nicht
durch den Aussenmantel aus dem Trag- bzw. Zugmittel
kann. Eine solche Lehre eines Trag- bzw. Zugmittels mit
Litzen aus synthetischem Fasermaterial steht im Wider-
spruch zur traditionellen Lehre von Stahlseilen, wo im
Inneren der Stahlseile dünnflüssige Öle bzw. Fette zur
Erniedrigung des Reibwertes zwischen Stahllitzen vor-
gesehen sind, während auf der Aussenseite der
Stahlseile klebende Harze zur Erhöhung des Reibwer-
tes zwischen Stahlseil und Treibscheibe vorgesehen
sind.

Patentansprüche

1. Treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel mit mindestens
einer Lage von Litzen aus synthetischem Faserma-
terial und einem Aussenmantel der die Litzen um-
hüllt,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Schmiermittel einem Imprägniermittel der
Litzen beigemischt ist
und/oder
dass ein Schmiermittel einem Material des Aussen-
mantels beigemischt ist
und/oder
dass ein Schmiermittel auf mindestens eine Aus-
senfläche der Litzen aufgebracht ist und/oder
dass ein Schmiermittel einem Material eines Zwi-
schenmantels beigemischt ist
und/oder
dass ein Schmiermittel auf einen Zwischenmantel
aufgebracht ist.

2. Treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel gemäss An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schmiermittel ein Trocken-Schmiermittel
und/oder ein Nass-Schmiermittel ist.

3. Treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel gemäss An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass erste Kontaktbereiche zwischen dem Aussen-
mantel und den Litzen über Schmiermittel ge-
schmiert eine feste Verbindung bilden
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und/oder
dass zweite Kontaktbereiche zwischen Litzen mit
einem den Reibwert erniedrigenden Schmiermittel
versehen sind
und/oder
dass dritte Kontaktbereiche zwischen dem Zwi-
schenmantel und einer äusseren Litzenlage mit ei-
nem den Reibwert erhöhenden Schmiermittel ver-
sehen sind
und/oder
dass vierte Kontaktbereiche zwischen dem Zwi-
schenmantel und einer inneren Litzenlage mit ei-
nem den Reibwert erhöhenden Schmiermittel ver-
sehen sind
und/oder
dass vierte Kontaktbereiche zwischen dem Zwi-
schenmantel und einer innern Litzenlage über
Schmiermittel geschmiert eine feste Verbindung bil-
den.

4. Treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel gemäss An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Aussenmantel und die Litzen in ersten
Kontaktbereichen zumindestens bereichsweise
miteinander verschmolzen sind
und/oder
dass der Zwischenmantel und die Litzen in vierten
Kontaktbereichen zumindestens bereichsweise
miteinander verschmolzen sind
und/oder
dass Matrixmaterial der Litzen zumindestens einen
Additiv zum Erleichtern des Stoffschlusses aufweist
und/oder
dass der Aussenmantel in ersten Kontaktbereichen
zumindestens bereichsweise mit dem Matrixmate-
rial der Litzen verschmolzen ist
und/oder
dass der Zwischenmantel in vierten Kontaktberei-
chen zumindestens bereichsweise mit dem Matrix-
material der Litzen verschmolzen ist.

5. Treibfähiges Trag- bzw. Zugmittel gemäss einem
der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass es ein Einfachseil oder ein Zwillingsseil oder
ein Flachriemen oder ein Zahnriemen oder ein Po-
ly-V-Riemen ist.

6. Verfahren zum Herstellen eines treibfähigen Trag-
bzw. Zugmittels mit mindestens einer Lage von Lit-
zen aus synthetischem Fasermaterial und einem
Aussenmantel der die Litzen umhüllt,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Schmiermittel einem Imprägniermittel der
Litzen beigemischt wird
und/oder
dass ein Schmiermittel einem Material des Aussen-
mantels beigemischt wird
und/oder

dass ein Schmiermittel auf mindestens eine Aus-
senfläche der Litzen aufgebracht wird und/oder
dass ein Schmiermittel einem Material eines Zwi-
schenmantels beigemischt wird und/oder
dass ein Schmiermittel auf einen Zwischenmantel
aufgebracht wird.

7. Verfahren gemäss Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass ein Trocken-Schmiermittel wie Talkum und/
oder Graphitpulver und/oder Molybdändisulfid und/
oder Polytetrafluorethylen und/oder Blei und/oder
Gold und/oder Silber und/oder Bortrioxid und/oder
Bleioxid und/oder Zinkoxid und/oder Kupferoxid
und/oder Molybdäntrioxid und/oder Titandioxid ver-
wendet wird,
und/oder
dass ein Nass-Schmiermittel wie tierisches Öl und/
oder pflanzliches Öl und/oder petrochemisches Öl
und/oder synthetisches Öl bzw. Fett undoder Gly-
zerin und/oder Polybuten und/oder Polymerester
und/oder Polyolefine und/oder Polyglykole und/
oder Silikon und/oder Seife und/oder natürliche
Wachse, Harze bzw. Teere und/oder künstliche
Wachse, Harze bzw. Teere

8. Verfahren gemäss Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass ein Nass-Schmiermittel mit Zusätzen von or-
ganischen und/oder anorganischen Verdickungs-
stoffen wie organische Polymere und/oder Poly-
harnstoff und/oder Metallseife und/oder Silikate
und/oder Metalloxide und/oder Kieselsäure und/
oder organophile Bentonite verwendet wird.

9. Verfahren gemäss einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet,
dass der Aussenmantel und die Litzen in ersten
Kontaktbereichen zumindestens bereichsweise
miteinander verschmolzen werden
und/oder
dass im Matrixmaterial der Litzen zumindestens ei-
nen Additiv zum Erleichtern des Stoffschlusses ver-
wendet wird
und/oder
dass der Aussenmantel in ersten Kontaktbereichen
zumindestens bereichsweise mit dem Matrixmate-
rial der Litzen verschmolzen wird
und/oder
dass der Zwischenmantel und die Litzen in vierten
Kontaktbereichen zumindestens bereichsweise
miteinander verschmolzen werden
und/oder
dass der Zwischenmantel in vierten Kontaktberei-
chen zumindestens bereichsweise mit dem Matrix-
material der Litzen verschmolzen wird.
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