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(57)  Schmiervorrichtung (1) zum Schmieren von
Blechstreifen, umfassend ein Gehause, in dem zwei
Schmierwalzen (11, 16) rotierbar angeordnet sind, zwi-
schen denen ein Blechstreifen durchfihrbar ist, wobei

Schmiervorrichtung zum Schmieren von Blechstreifen

die Schmierwalzen (11, 16) von einem Vlies, insbeson-
dere Wirrvlies, ummantelt sind.

Durch diese MalRnahme kann ein gleichméaRiger
Auftrag von Schmiermittel erfolgen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schmiervorrichtung
zum Schmieren von Blechstreifen, umfassend ein Ge-
hause, in dem zwei Schmierwalzen rotierbar angeord-
net sind, zwischen denen ein Blechstreifen durchfihr-
bar ist.

[0002] Bleche, insbesondere Blechstreifen, die bei-
spielsweise durch Umformen bearbeitet werden sollen,
mussen, um die Werkzeuge, z. B. Schnittstempel, zu
schiitzen, eingedlt sein, je nach Bedarf einseitig oder
beidseitig. Zu diesem Zweck ist es bekannt, Blechstrei-
fen, die auf einem Coil aufgewickelt sind, durch eine
Schmiervorrichtung zu flhren, die zwei Schmierwalzen
enthalt. Dabei weisen die Schmierwalzen als duRere
Schicht eine Filzschicht auf, die mit Schmiermittel ge-
trankt ist. Beim Durchflihren des Blechstreifens durch
die Schmierwalzen rollen die Schmierwalzen ber den
Blechstreifen ab und versehen ihn dadurch mit einer
Schmiermittelschicht. Filzwalzen haben jedoch den
Nachteil, dass Ol am Filz hangen bleibt, sodass bei ei-
ner schnellen Rotation der Schmierwalzen das
Schmiermittel als wegfliegende Trépfchen verspritzt.
Insbesondere wenn das Schmiermittel auf diese Weise
auf den Boden gelangt, entsteht eine Rutschgefahr.
Weiterhin sind Schmierwalzen, die eine Filzschicht auf-
weisen, nicht ohne weiteres fir verschiedene Blech-
streifenbreiten einsetzbar. Dadurch, dass die Schmier-
walzen gegen die Blechstreifen gepresst werden, nut-
zen sich die Filzwalzen im Eingriffsbereich irreversibel
ab. Aus diesem Grund kann mit einer solchen Schmier-
walze eine gleichméaRige Schmiermittelverteilung auf ei-
nem Blechstreifen anderer Breite nicht erreicht werden.
[0003] Aus der DE 40 15 546 A1 ist eine Vorrichtung
zum Einfetten von Metallband bekannt geworden, die
aus mindestens zwei an einem Stander auf Achsen
drehbar gelagerten Walzen besteht, deren eine mit der
einen und deren andere mit der anderen Flache des Me-
tallbandes beim Durchlauf des Bandes in Beriihrung
steht und die vom durchlaufenden Band in Drehung ver-
setzt werden, wobei jede Walze radial aulen eine wei-
che Speicherschicht auf ihrem Walzenkorper aufweist,
der mittels einer innen liegend des Walzenkdrpers an-
geordneten Zufiihrvorrichtung Einfettmittel zugefiihrt
wird. Die Speicherschicht besteht dabei aus einem Fa-
servlieswerkstoff, welcher mit offenporigem Polyu-
rethanschaum getrankt ist.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Schmiervorrichtung bereitzustellen, die weniger
Schmiermittel verbraucht und weniger Verschmutzung
sicherstellt, und ein Verfahren zum Schmieren von
Blechstreifen bereitzustellen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine Schmiervorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst. Die Anhangskraft des Ols an der Wirr-
faser ist wesentlich geringer als an Filz. Deshalb kommt
es bei einer Rotation der Schmierwalzen weniger zum
Spritzen. AuRerdem wird weniger Schmiermittel ver-
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braucht. Als weiterer Vorteil ist zu nennen, dass mit die-
ser Faser eine gleichmafigere Verteilung von Schmier-
mittel auf den Blechstreifen erfolgen kann. Auflerdem
neigtdas Vlies aus dieser Faser dazu, immer wieder sei-
ne urspriingliche Form anzunehmen. Deshalb kommt
es nicht zu Einpragungen, sodass dieselbe Schmierwal-
ze fiir mehrere Blechstreifenbreiten eingesetzt werden
kann. Verschmutzungen des Wirrfaservlieses kdnnen
einfach entfernt werden. Mit einem Schraubendreher
kdnnen beispielsweise Spane entfernt werden, wobei
nach Entfernen des Spans das Vlies wieder seine ur-
sprungliche Form annimmt. Wenn das Vlies aus Kunst-
fasern, insbesondere aus Nylon, hergestellt ist, sind ei-
ne geringe Saugfahigkeit, eine Formstabilitat, Tempera-
turbestandigkeit und eine Langlebigkeit des Faservlie-
ses sichergestellt. Die Beschichtung der Walzen, also
das Vlies, wird vorzugsweise aus einzelnen Wirrfaser-
Ronden (Scheiben) aus Nylon hergestellt, wobei die
Ronden verpresst werden. Dadurch entsteht eine
durchgangige Hilse. Der Wirrfasermantel wird nicht
eingeschaumt und ist daher nicht oder nur gering saug-
fahig und nicht geeignet, Schmiermittel zu speichern.
[0006] Der Einsatz von einer Wirrfaser hat den Vorteil,
dass wesentlich langere Standzeiten erreicht werden.
[0007] Vorzugsweise wird ein Wirrfaservlies einge-
setzt, bei dem die Fasern nicht richtungsorientiert aus-
gerichtet sind. Es kénnen jedoch auch Vliese mit rich-
tungsorientierten Fasern, die mechanisch und/oder
chemisch verfestigt sind, eingesetzt werden.

[0008] Besonders bevorzugt ist es, wenn mindestens
eine Pumpe vorgesehen ist, die den Schmierwalzen
Schmiermittel zuflihrt. Mit einer solchen Pumpe ist es
mdglich, die zugefiihrte Menge an Schmiermittel zu do-
sieren und den Druck, unter dem das Schmiermittel den
Schmierwalzen zugefiihrt wird, einzustellen. Es kann ei-
ne bessere Feindosierung als im Stand der Technik er-
folgen. Insbesondere muss nicht wie im Stand der Tech-
nik der Schmiermittelvorratsbehalter unter Druck ste-
hen. Beispielsweise kdnnen Kolbenpumpen eingesetzt
werden. Es kann vorgesehen sein, dass der Schmier-
mitteldruck in den Walzen durch Druckluft geregelt wird.
[0009] Vorteilhafterweise ist fir jede Schmierwalze
ein Steuerprogramm vorgesehen. Dadurch ist es még-
lich, den Schmierwalzen unterschiedlichen Mengen an
Schmiermittel zuzufuhren.

[0010] Je nach Viskositat des Schmiermittels kann es
vorteilhaft sein, wenn dieses den Schmierwalzen beid-
seitig, insbesondere von beiden Stirnseiten her zuge-
fihrt wird. Dadurch wird eine gleichmaRige Verteilung
von relativ zahflissigem Schmiermittel sichergestellt.
[0011] Bei einer besonders bevorzugten Ausflh-
rungsform kann vorgesehen sein, dass das Gehause ei-
nen Grundtrager und einen Deckel umfasst, wobei zwi-
schen dem Grundtrager und dem Deckel ein Schlitz
zum Durchfiihren des Blechstreifens ausgebildetist und
der Deckel mindestens eine zum Gehauseinnenraum
zeigende Schmiermittelabtropfkante aufweist. Der
Schlitz sollte dabei in seinen Malien auf die kleinste
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technisch mdgliche Gréfe begrenzt sein. Ein abnehm-
barer Deckel erleichtert die Demontage der Schmiervor-
richtung. Insbesondere kann die Schmiervorrichtung
ohne Werkzeug demontiert werden. Bei abgenomme-
nem Deckel kann die Schmiervorrichtung einfach gerei-
nigt werden und kénnen die Schmierwalzen ausge-
tauscht werden. Die Abtropfkante bewirkt, dass
Schmiermittel nicht verloren geht, sondern in den Pro-
zess zuriickgefuhrt werden kann. Durch diese MaRRnah-
me kann im Vergleich zum Stand der Technik etwa 30
% weniger Schmiermittel verbraucht werden. Die Ab-
tropfkante bewirkt insbesondere, dass das Schmiermit-
tel in den Gehauseinnenraum zuriick tropft, von dem es
abgefiihrt werden kann. Es wird also ein im Wesentli-
chen geschlossenes System geschaffen, in dem nur die
verbrauchte Menge an Schmiermitteln zugefuhrt wird.
[0012] Beieiner bevorzugten Weiterbildung kann vor-
gesehen sein, dass der Grundtrager geschlitzte Seiten-
teile aufweist, in die Wellen, auf denen die Schmierwal-
zen rotierbar angeordnet sind, einflihrbar sind. Diese
MaRnahme bedeutet eine einfachere Montage und De-
montage der Schmiervorrichtung. Fir die Wellen ist kei-
ne zusatzliche Halterung notwendig. Die Wellen sind
drehfest in den Schlitzen angeordnet. Weiterhin bedeu-
tet diese MaRnahme, dass eine Montage und Demon-
tage der Schmiervorrichtung ohne Werkzeug erfolgen
kann. Dadurch ist die Schmiervorrichtung besonders
wartungsfreundlich.

[0013] Beikleinen Bauformen gibt die obere Schmier-
walze dem Druck des Blechstreifens beim Durchfliihren
nach. Bei grofReren Bauformen kann die obere Schmier-
walze z. B. pneumatisch angehoben werden.

[0014] Zur einfacheren Montage und Demontage der
Schmiervorrichtung tréagt auBerdem bei, wenn der Dek-
kel mit dem Grundtrager I6sbar verbunden ist, insbe-
sondere durch eine oder mehrere Rast- oder Schnapp-
verbindungen. Durch derartige Verbindungen kann der
Deckel fest mit dem Grundtrager verbunden werden
und ein Herausspritzen von Schmiermittel aus dem Ge-
hause weitestgehend verhindert werden. Zum anderen
ist der Deckel durch einfache Handgriffe ohne Hilfs-
werkzeug von dem Grundtrager IGsbar.

[0015] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform koén-
nen Anpressmittel zum Anpressen der Schmierwalzen
an den Blechstreifen vorgesehen sein. Durch diese
MaRnahme werden eine gute Schmierung und eine
gleichmaRige Verteilung des Schmiermittels auf dem
Blechstreifen, insbesondere auf beiden Seiten des
Blechstreifens, erreicht.

[0016] Wenn Drucksensoren zur Uberwachung des
Schmiermitteldrucks in den Zuleitungen zu den
Schmierwalzen vorgesehen sind, kann eine Prozes-
skontrolle erfolgen. Insbesondere kann durch die Signa-
le der Drucksensoren der Schmiermitteldruck uber-
wacht und geregelt werden, und zum anderen kénnen
Leckagen in den Zuleitungen oder in den Schmierwal-
zen erkannt werden.

[0017] Miteiner Schmiermittelverbrauchserfassungs-
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einrichtung kénnen Leckagen schnell erkannt werden.
AuBerdem kann auf einfache Art und Weise erkannt
werden, wann ein Schmiermittelvorratsbehalter nach-
geflllt werden muss.

[0018] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist eine Steuereinrichtung, insbesondere ei-
ne programmierbare Steuereinrichtung, vorgesehen.
Mit einer solchen Steuereinrichtung kann das Einfetten
der Blechstreifen kontrolliert und geregelt werden. Ins-
besondere kann der Druck, mit dem das Schmiermittel
zugefuhrt wird, eingestellt und geregelt werden. Durch
die Steuereinrichtung kann bei Bedarf auch ein Reini-
gungsprogramm aktiviert werden. Dies istinsbesondere
dann notwendig, wenn ein anderes Schmiermittel ein-
gesetzt werden soll. Je nach Verwendung der Blech-
streifen und abhangig von den Blechsorten kénnen un-
terschiedliche Schmiermittel, insbesondere hoch- und
niedrigviskose Schneid-, Nibbel- oder Ziehdle, verwen-
det werden.

[0019] Wenn das Gehause ein Schmiermittelabfiihr-
6ffnung aufweist, kann das im Gehause gesammelte
Schmiermittel abgefihrt und dem Schmiermittelkreis-
lauf wieder zugefiihrt und somit wieder verwendet wer-
den.

[0020] Bei einer besonders bevorzugten Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass eine Filtereinrichtung zum
Filtern des abgefiihrten Schmiermittels vorgesehen ist.
[0021] Dadurch kénnen Verschmutzungen aus dem
Schmiermittel entfernt werden. Insbesondere kann es
durch zurlckgefuhrtes Schmiermittel nicht zu Bescha-
digungen des Blechstreifens, der Pumpen usw. kom-
men.

[0022] Vorteilhafterweise ist das Gehause in einer
Schmiermittelauffangwanne angeordnet und dort durch
eine Klemmverbindung Idsbar mit der Schmiermittelauf-
fangwanne verbunden. Durch die Schmiermittelauf-
fangwanne kann der Boden einer Werkstatt relativ sau-
ber gehalten werden, da eventuell verspritztes Schmier-
mittel aufgefangen wird. Durch die 16sbare Klemmver-
bindung kann das Geh&use mit relativ wenigen Hand-
griffen und ohne Hilfswerkzeug von der Schmiermittel-
auffangwanne abgenommen werden. Somit kann die
Auffangwanne einfach gereinigt werden. Eine Klemm-
verbindung hat den Vorteil, dass wiederum keine Werk-
zeuge bendétigt werden, um die Schmiervorrichtung zu
demontieren. Ein Wechsel der gesamten Schmierein-
richtung ist somit einfach und schnell méglich.

[0023] Vorteilhafterweise weist die Schmiermittelauf-
fangwanne eine Schmiermittelauslasséffnung auf. Ver-
brauchtes, verschmutztes Schmiermittel kann dadurch
einfach entfernt und entsorgt werden. Insbesondere
kénnen wieder verwertbarer und Abfallschmierstoff ge-
trennt werden.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann
eine Zwangsflihrung zur Ausrichtung des Gehauses mit
der Schmiermittelauffangwanne vorgesehen sein.
Durch diese MalRnahme wird die Montage erleichtert.
Es erfolgt eine automatische Ausrichtung der Schmier-
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walzen zur Laufrichtung des Blechstreifens. Insbeson-
dere kann die Klemmverbindung derart ausgestaltet
sein, dass durch sie eine Zwangsfiihrung entsteht.
[0025] Vorteilhafterweise ist eine Spulvorrichtung
zum Spllen der Pumpen und Schmiermittelleitungen
vorgesehen. Dadurch kann eine einfache Reinigung der
Schmiervorrichtung erfolgen. Insbesondere ist es da-
durch relativ einfach, von einem Schmiermittel auf ein
anders Schmiermittel zu wechseln.

[0026] Es kann eine Kodierung zum verwechslungs-
freien Arbeiten mit verschiedenen Olsorten bzw.
Schmierstoffen vorgesehen sein. Beispielsweise kon-
nen unterschiedliche Komponenten unterschiedlich
farbkodiert sein. Die Olzufuhr zu den Schmierwalzen
kann lber Steckverbindungen erfolgen. Insbesondere
kénnen die Schmiermittelleitungen lber Steckverbin-
dungen auf die Wellen der Schmierwalzen aufgesteckt
werden. Durch formunterschiedliche Steckverbindun-
gen kénnen Fehlbedienungen vermieden werden. So-
mit kann eine mit einem bestimmten Schmiermittelbe-
halter verbundene und einer bestimmten Schmierwalze
zugeordnete Schmiermittelleitung nicht an eine falsche
Schmiermittelwalze angeschlossen werden.

[0027] Alternativ oder zuséatzlich sind jedoch auch
elektronische Kennungen lber elektrische Steckverbin-
dungen méglich. Beispielsweise durch die Steuerein-
heit kann erkannt werden, mit welcher Olsorte die
Schmiermitteleinrichtung gerade versorgt wird.

[0028] AuRerdem kann die Schmiervorrichtung vor-
zugsweise drucklose Speicher aufweisen, in die nicht
verbrauchtes Schmiermedium ggf. nach einer Filterung
wieder zurlckleitbar ist und somit fiir den erneuten Ge-
brauch zur Verfligung steht.

[0029] Besonders bevorzugt ist es, wenn die
Schmiervorrichtung eine Heizeinrichtung zur Erwar-
mung des Schmiermittels aufweist. Durch die Heizein-
richtung kann ein so genannter Hot-Melt-Schmierstoff
erwarmt und dadurch von einem pastésen Zustand in
einen flissigen Zustand Uberfuhrt werden. Bisher ist es
nur bekannt, Hot-Melt-Schmierstoffe in einem Sprih-
verfahren auf Blechstreifen aufzutragen. Dadurch ent-
stehen umweltschadliche Aerosole. Wenn eine Heizein-
richtung vorgesehen ist, ist es in Verbindung mit den
Walzen, die ein Kunststoffvlies aufweisen, méglich, Hot-
Melt-Schmierstoffe auch durch Walzen auf Blechstrei-
fen aufzutragen. Dieser Prozess ist wesentlich umwelt-
freundlicher als der Spriihprozess. Die Heizeinrichtung
kann an unterschiedlichen Orten angeordnet sein, bei-
spielsweise kann ein Schmiermittelvorratsbehalter er-
warmt werden. Alternativ oder zuséatzlich ist es denkbar,
dass das Geh&use der Schmiervorrichtung und/oder die
Walze selbst erwarmt werden. Insbesondere der Tem-
peraturbestandigkeit der Walzen mit Kunststoffvlies ist
es zu verdanken, dass diese Walzen zum Auftragen von
Hot-Melt-Schmierstoffen verwendet werden kénnen.
[0030] In den Rahmen der Erfindung fallt auRerdem
ein Verfahren zum Schmieren von Blechstreifen mit ei-
nem Hot-Melt-Schmierstoff umfassend die Verfahrens-
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schritte:

a) Erwarmen des Hotmelt-Schmierstoffes;

b) Aufbringend es Hotmelt-Schmierstoffes auf den
Blechstreifen mittels Walzen, die von einem Vlies,
insbesondere Wirrvlies, ummantelt sind, wobei das
Vlies ausschlieBlich aus Kunstfasern hergestellt ist.

[0031] Durch die Verwendung des Kunststoffes, ins-
besondere von Nylon, ist die Walze in der Lage, Hot-
Melt-Schmierstoffe zu verarbeiten. Dies Schmierstoffe
haben in erkalteter Form eine pastenartige Konsistenz.
Bei Warmezufuhr verandert sich der Zustand von pa-
stds in eine flissige Form. Die Arbeitstemperatur von
Hot-Melt-Schmierstoffen betragt typischerweise 55 °C.
Die Walzen mit Kunststoffvlies kdnnen in einem Tempe-
raturbereich von bis zu 100 °C, unter Umstanden sogar
noch bei hoheren Temperaturen, eingesetzt werden.
Vorzugsweise werden die Blechstreifen an einer Stelle
angetrieben, die vor der eigentlichen Schmiervorrich-
tung, das heilt vor dem Schmierstoffauftrag, liegt.
Durch diese MaRnahme wir die aufgetragene Schmier-
mittelschicht nicht wieder verletzt.

[0032] Besonders einfach lasst sich der Hot-Melt-
Schmierstoff auftragen, wenn er durch Erwérmen ver-
flissigt wird. Vorzugsweise werden auch die Walzen be-
heizt, um einen gleichméaRigen Auftrag des Hot-Melt-
Schmierstoffes sicherzustellen.

[0033] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung ei-
nes Ausflihrungsbeispiels der Erfindung, anhand der Fi-
guren der Zeichnung, die erfindungswesentliche Einzel-
heiten zeigt, und aus den Anspriichen. Die einzelnen
Merkmale kdnnen je einzeln fur sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination bei einer Variante der Erfin-
dung verwirklicht sein.

[0034] Ein Ausflhrungsbeispiel ist in der schemati-
schen Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgen-
den Beschreibung erlautert.

[0035] Es zeigt:

Fig. 1 eine Explosionsdarstellung einer Schmiervor-
richtung;

Fig. 2  eine Seitenansicht eines Seitenteils eines Ge-
hausegrundkérpers;

Fig. 3  eine Draufsicht auf eine Klemmlasche des Ge-
hausegrundkérpers;

Fig. 4  eine Schnittdarstellung durch einen Gehause-
deckel.

[0036] In der Fig. 1 ist eine Schmiervorrichtung 1 in

einer Explosionsdarstellung gezeigt. Auf einen Trager 2
wird eine Auffangwanne 3, die eine Schmiermittelaus-
lasso6ffnung 4 aufweist, mit Schrauben 5 befestigt. Ein
Grundkérper 6 eines Gehauses wird in die Auffangwan-
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ne 3 eingesetzt und Uber beidseitige Klemmverbindun-
gen mit der Auffangwanne 3 verbunden. Dabei umfas-
sen die Klemmverbindungen jeweils einen Klemmhebel
7, eine Klemmscheibe 8 und eine mit dem Grundkorper
6 verbundene Lasche 9, die zwischen die Klemmschei-
be 8 und die Auffangwanne 3 eingeklemmt wird. Der
Grundkdrper 6 weist geschlitzte Seitenteile 10 auf. Eine
untere, von einem Vlies ummantelte Schmierwalze 11
ist rotierbar auf einer ersten Welle 12 angeordnet. Die
freien Enden der Welle 12 werden in die Schlitze der
geschlitzten Seitenteile 10 eingesteckt. Da sich nur die
Schmierwalze 11 und nicht die Welle 12 drehen soll,
wird die Welle 12 tber eine Verdrehsicherung 13 dreh-
fest an dem Seitenteil 10 gehalten. Die Welle 12 ist als
Hohlwelle ausgebildet und weist an ihrer Oberseite Off-
nungen 14 auf, durch die Schmiermittel zu der Walze 11
gelangen kann. Die zweite Welle 15 wird zusammen mit
der oberen eine Vliesschicht aufweisenden Schmier-
walze 16 ebenfalls in die geschlitzten Seitenteile 10 ein-
gebracht. Auf die freien Enden der Welle 15 werden
Druckstiicke 17 aufgebracht. Im montierten Zustand
driicken am Gehausedeckel 18 befestigte Anpressmit-
tel 19 gegen die Druckstlicke 17. Die Anpressmittel 19
umfassen einen Druckbolzen 20, eine Mutter 21 und ei-
nen Druckstift 22. Dabei ist der Druckstift 22 federnd im
Anpressmittel 19 gelagert, sodass der Anpressdruck je
nach Blechstreifendicke bzw. nach Bedarf angepasst
wird. Weiterhin I&sst sich Gber die Mutter 21 der auf die
Druckstlicke 17 wirkende Druck einstellen. Im montier-
ten Zustand wird der Gehausedeckel 18 durch Schnap-
pelemente 23, die Uber Zylinderstifte 24 an Halterungen
25 mit den Seitenteilen 10 verbunden sind, gehalten.
Dabei bleibt zwischen der Kante 26 des Gehdusekor-
pers 6 und der Abtropfkante 27 des Deckels 18 ein ge-
nigend breiter Spalt, um einen Blechstreifen durch das
Gehéause und zwischen den Walzen 11, 16 durchzufih-
ren. Durch die weitestgehend geschlossene Bauform
des Gehauses wird Spritzdl weitgehend vermieden.
[0037] In der Fig. 2 ist eine Seitenansicht eines Sei-
tenteils 10 gezeigt. Das Seitenteil 10 weist einen Schlitz
30 auf, in den die Wellen der Schmierwalzen eingesetzt
werden kdnnen. Im oberen Bereich des Seitenteils 10
sind Durchbruchséffnungen 31 vorgesehen, an denen
die Halterungen 25 fir die Schnappelemente 23 befe-
stigt werden kdnnen. Die Schnappelemente 23 stltzen
sich an ihrem unteren Teil Uber Federn in Vertiefungen
32 des Seitenteils 10 ab. Am unteren Ende des Seiten-
teils 10 ist eine Lasche 9 angedeutet.

[0038] DieLasche9istinderFig. 3in einer Draufsicht
gezeigt. Die Lasche 9 weist an ihrer Aulenseite eine
Ausbuchtung 34 auf, die in ihrer Krimmung an die
Klemmscheibe 8 angepasst ist. Uber die Klemmscheibe
8 und die Ausbuchtung 34 erfolgt eine automatische
Zentrierung bzw. Ausrichtung des Gehausegrundkor-
pers 6 in der Auffangwanne 3.

[0039] Inder Fig. 4 ist ein Querschnitt durch den Ge-
hausedeckel 18 gezeigt. Deutlich zu erkennen ist die
zum Gehauseinneren gerichtete Abtropfkante 27.
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Durch diese MaRnahme wird der Schmiermittelverlust
reduziert und wird sichergestellt, dass durch die Walzen
11, 16 verspritztes Schmiermittel wieder in den Gehau-
segrundkdrper 6 zurlicktropft.

Patentanspriiche

1. Schmiervorrichtung (1) zum Schmieren von Blech-
streifen, umfassend ein Gehause, in dem zwei
Schmierwalzen (11, 16) rotierbar angeordnet sind,
zwischen denen ein Blechstreifen durchfiihrbar ist,
wobei die Schmierwalzen (11, 16) von einem Vlies,
insbesondere Wirrvlies, ummantelt sind, dadurch
gekennzeichnet, dass das Vlies ausschlieBlich
aus Kunstfasern hergestellt ist.

2. Schmiervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine Pumpe vor-
gesehen ist, die den Schmierwalzen (11, 16)
Schmiermittel zufiihrt.

3. Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
fur jede Schmierwalze (11, 16) ein Steuerprogramm
fur die Schmiermittelzufiihrung vorgesehen ist.

4. Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause einen Grundtrager (6) und einen Dek-
kel (18) umfasst, wobei zwischen dem Grundtrager
(6) und dem Deckel (18) ein Schlitz zum Durchfiih-
ren des Blechstreifens ausgebildet ist und der Dek-
kel (18) mindestens eine zum Gehaduseinnenraum
zeigende Schmiermittelabtropfkante (27) aufweist.

5. Schmiervorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundtrdger geschlitzte
Seitenteile aufweist, in die Wellen, auf denen die
Schmierwalzen (11, 16) rotierbar angeordnet sind,
einflihrbar sind.

6. Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Deckel (18) mit dem Grundtrager (6) I6sbar ver-
bunden ist, insbesondere durch eine oder mehrere
Rast- oder Schnappverbindungen.

7. Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
Anpressmittel (19) zum Anpressen der Schmierwal-
zen (11, 16) an den Blechstreifen vorgesehen sind.

8. Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
Drucksensoren zur Uberwachung des Schmiermit-
teldrucks in den Zuleitungen zu den Schmierwalzen
(11, 16) vorgesehen sind.
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Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Schmiermittelverbrauchserfassungseinrich-
tung vorgesehen ist.

Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuereinrichtung vorgesehen ist.

Schmiervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Heizeinrichtung zur Erwarmung des Schmier-
mittels vorgesehen ist.

Verfahren zum Schmieren von Blechstreifen mit ei-
nem Hot-Melt Schmierstoff umfassend die Verfah-
rensschritte:

a. Erwarmen des Hot-Melt Schmierstoffes;

b. Aufbringen des Hot-Melt Schmierstoffes auf
den Blechstreifen mittels Walzen, die von ei-
nem Vlies, insbesondere Wirrvlies, ummantelt
sind, wobei das Vlies ausschlieRlich aus Kunst-
fasern hergestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hot-Melt-Schmierstoff durch
Erwarmen verflussigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hot-Melt Schmierstoff auf
mindestens 55°C erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Walzen beheizt
werden.
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Fig. 3
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Fig. 4
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