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(57) Durch die Erfindung soll ein den tachnologischen
Erfordernissen entsprechendes, bei kontinuierlichem
BeschichtungsprozeB regelbares Schichtwachstum auf
dem Umformgut realisiert werden. GemaB Erfindung
erfolgt die Schichterzeugung durch ein Verfahren, bei dem
das Umformgut iiber das gesamte Volumen auf eine
Temperatur, die Gber der Temperatur des
Beschichtungsmittels liegt, erwdrmt und durch ein
Beschichtungsmittel gefiihrt wird, und bei dem die
Temperatur des Umformigutes und/oder die Verweilzeit des

1imformgutes im Beschichtungsmittel und/oder die
Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und
Beschichtungsmittel durch eine wahiweise

3tromungsfiihrung und/oder durch einen veranderbaren
Volumenstrom des Beschichtungsmittels in der
Beschichtungseinrichtung geregelt wird. Durch die
Erfindung wird weiterhin eine Vorrichtung realisiert, die in
der Lage ist, auf metallischem Umformgut eine den
tuchnologischen Erfordernissen entsprechende, iiber den
Umfang und {iber die Lange des Umformgutes homogene
Schmiermitteltrager- und/oder Schmiermittelschicht
regelbarer Schichtdicke zu erzeugen. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1.

10.

Verfahren zum regelbaren Bescrichten von metallischem Umformgut, gekennzeichnet dadurch,
daf das metallische Umformgut im Durchlaufverfahren konduktiv oder induktiv stufenlos oder

stufenweise regelbar (iber das gesamte Volumen auf eine Temperatur erwérmt wird, die
mindestens 10K iber der Temperatur des Beschichtungsmittels, mindestens aber bei 30°C liegt
und die um héchstens 200K ber der Siedetemperatur der als Beschichtungsmittel verwendeten
Dispersion oder Lésung liegt, und mit dieser Eintrittsten.peratur durch das Beschichtungsmittel
mit einer Verweilzeit von mindestens 0,01s gefiihrt wird, wobei die Regelung der zu erzgugenden
Schichtdicke auf dem Umformgut iiber die Anderung der Verweilzeit und/oder iiber die Anderung
der Eintrittstemperatur in das Beschichtungsmittel und/oder Giber die wahlweise Einstellung der

Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel erfolgt.
Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 die regelbare Erwarmung vor dem

Eintrittin die verwendete Dispersion oder Losung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die regelbare Erwdrmung sowohl vor
dem Eintritt in das Beschichtungsmittel als auch wahrend der Kontaktierung mit dem
Beschichtungsmittel erfolgt.

. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB zusétziich eine regelbare

Erwirmung zur Verbesserung der Trocknung und/oder zur Verkiirzung der Trockenzeit nach dem
Austritt aus dem Beschichtungsmittel erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf die Regelung der
Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel durch die wahlweise
Fiihrung des Beschichtungsmittels im Gleichstrom, Quer<irom oder Gegenstrom und/oder durch
den stufenlos oder stufenweise veranderbaren Volumenstrom des Beschichtungsmittels in der
Beschichtungseinrichtung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daf zur Regelung der Temperatur des
Umformgutes und/oder der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und
Beschichtungsmittel ein geeigneter Sensor zur Messung der Schichtdicke auf dem Umformgutan
einer den technologischen ProzeR bestimmenden Stelle installiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, .ekennzeichnet dadurch, dal zur Regelung der Temperatur des
Umformgutes und/oder der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und
Beschichtungsmittel bei sofortiger ein- oder mehrstufiger Umformung nach der Beschichtung ein
geeigneter Sensor zur Messung der Schichtdicke nach der ersten und/oder letzten mit dieser
Schicht zu durchlaufenden Umformstufe installiert wird.

Vorrichtung zum regelbaren Beschichten von metallischem Umformgut, gekennzeichnet durch

die Kombination von Element .-« zur stufenlos oder stufenweise regelbaren konduktiv oder induktiv
erfolgenden Erwaérmung des Umformgutes (3) vor oder vor und hinter dem Beschichtungsbereich,

der aus einar in der wirksamen Lénge veranderbaren und um die horizontale Querachse
schwenkbaren und justierbaren Beschichtungsmittelkammer (5) besteht, die mit zugeordneten
Elementen zur Gestaltung der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut (3) und
Beschichtungsmittel (4) und mit am Ausgang des Beschichtungsbereiches befindiichen
Elementen, Austrittsdiise (7), Luftkammer (8), zur Entfernung von liberschiissigem
Beschichtungsmittel sowie mit nachgeordneten Sensoren (13) zur Messung der Schichtdicke des
Beschichtungsmittels (4) auf dem Umformgut (3) versehen ist, welche mit bekannten Mitteln zur
Beeinflussung der Temperatur des Umformguts (3) und/oder der Relativgeschwindigkeit
zwischen Umformgut (3) und Beschichtungsmittel (4) und/oder der Verweilzeit des

Umformguts (3) im Beschichtungsmittel (4) und/oder der wirksamen Lange der
Beschichtungseinheit verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daR die fir die Beschichtung erforderliche
Temperatur des Umformguts (3) mittels eines Transformators (2) oder Senders, dessen
Heizleistung regelbar ist, einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daf die fir die Beschichtung erforderliche
Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel durch eine geeignete
Anordnung von Ventilen (16) und Zu- und Abfiihrungsleitungen zur wahlweisen Einstellung von
Stromungsrichtung und/oder -geschwindigkeit in der Beschichtungsmitteleinheit regelbar ist.
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11. Vorrichtung nach Anspruch8, gekennzeichnet dadurch, da2 die wirksame Lange der
Beschichtungsmittalkammer (5) verstellbar ist und/oder dal Beschichtungskammern ‘wvahlweise
2u- und abschaltbar angeordnet sind und/oder daR die Motordrehzahl und/oder die
Getrigbelibersetzung einer Durchzugsvorrichtung {6) anderbar sind und damit die fur die
Beschichtuny erforderliche Verwsilzeit des Umformgutes im Beschichtungsmittel (4) regelbar ist.
Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Beschichtungsmittelkammer (5)
2um 2wecke einer schnelleren Einfiihrung des Umformgutes (3) offen oder mit einem Axialschlitz
versehen oder durch eine geeignete Teilung aufklappbar gestaltet ist.
13. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daB die Léngsachse der
Beschichtungsmittelkammer () durch eine geeignete Lagerung (11) um die horizontale Querachse
schwenkbar und in einem beliebigen Winkel dazu fixierbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daf$ die Schichtdicke des
Beschichtungsmittels (4) auf dem Umformgut durch Sensoren (13), die vor und/oder nach der

ersten und/oder nach jeder weiteren Umformstufe angeordnet sind, regeibar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daR zwischen der
Beschichtungsmittelkammer (5) und der Umformeinrichtung (15) eine Nachtrocknung angeordnet
ist.

12

15

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie. Die Anwendung der Erfindung ist méglich und zweckméRig beim
stufenlos oder stufenweise regelbaren Beschichten von Umformgut mit Schmiermitteltriigern und/oder Schmiermitteln zum
Zwecke einer nachfolgenden Umformung des Umforimgutes.

Das Verfahren und die Vorrichtung eignen sich besonders zum Aufbringen von Schmiermitieltrégern und/oder
Festschmierstoffen aus einer Dispersion oder Losung auf das Umformgut, beispielsweise auf Dréhte, Stangen, Stibe, Profile
oder Rohre, die fiir das Ziehen oder Walzen mit einem dafiir geeignaten Schmiermitteltriager und/oder Schmiermittel versehen

werden sollen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es sind Verfahren zum Aufbringen von Schmierstoffen auf metallisches Umformgut bekannt, bei denen zur Erzeugung einer
festhaftenden, definiert dicken Festschmierstoffschicht auf cem Umformgut durch die Wabhl der Oberfléichentemperatur des
Umformgutes die Masse sowie die physikalische und chemische Struktur des Festschmierstoffilmes eingestelit wird
(DD-WP 219124), Nachteilig ist bei diesen Verfahrun, daB eine Regelung der auf der Oberfliiche des Umformgutes

abgeschiedenan Festschmierstoffschicht nur in Stufen, entsprechend dem Umformgrad, den Umformwerkzeugen und den
Abtiihiverhiltnissen, erfolgen kann. Eine Variation der Abkiihlverhéltnisse ist mit einer groBen Regeltrégheit behaftet und nur

mit erhhtem konstruktivem Aufwand zu bewiltigen. Des weiterer ist ein Verfahren bekannt, bei welchem iiber eine Ringdiise
am Auslaufspalt der Beschichtungskammer mit einem Druckunterschied die Beschichtung geregelt wird. Dieses Verfahren hat
den Nachteil, daB die Trocknung erst nach dem Verlassen des Ringspaltes beginnt, was zu einer Tropfenbildung und somit zu
einer iber den Umfang inhomogenen Schicht fiihrt. Weiterhin ist bekannt, daB die Aufbringung von Schmiermitteltrdgern nach

Erwirmung im Bad mit einer iibersittigten Lésung und nachfolgender Trocknung erfolgt. Beim Verlassen des Bades wird in
einigen Féllen ein Teil des Schmisrmitteltragers, der nicht adhdsiv gebundei werden kann, mit Hilfe einer Ringdiise abyeblaser:.

Infolge des schlechten Warmehaushaltes ist die Menge der ausgetragenen Feststoffanteile stark begrenzt.

Weiterhin sind Verfahren bzw. Vorrichtungen bekannt, die es ermdglichen, zum Zwaecke einer nachfolgenden Umformung
Schmierstoffschichten auf strangférmige matallische Substrate aufzubringen und zu trocknan (2.B. DD-WP 147207,

DD-WP 148003, DD-WP 148004, DD-WP 148006, DD-WP 148009, DD-WP 148010).

Uberwiegend ist den Verfahren bzw. Vorrichtungen gemeinsam, daB sie auf der Anwendung organische Lésungsmittel
enthaltender Schmiermittel basieren und deshalb aus Griinden des Arbeits- und Brandschutzes konstruktiv aufwendige
geschlossene Kreisliufe bzw. Losungsmittelriickgewinnungsanlagen (DD-WP 148094) benétigen. Des weiteren ist die
Aufbringung von Schmiermittelschichten mit den bekannten Vorrichtungen in keinem Fall regelbar. Eine EinfluBnahme auf die
Schichtbildung ist lediglich iiber die geregelte Zufiihrung von Umformwérme einer unmittelbar vorangehenden Umformung
(DD-WP 148006, DD-WP 148009, DD-WP 148010) oder die Zufuhr von Hochfrequenzenergie (DD-WP 148094) zum Umformgut
maoglich.

Eine bekannte Vorrichtung zur Durchlauftrocknung (DD-WP 224 244) basiert auf der Anwendung von Trockenluft und ist bei der
Verdunstung organischer Ldsungsmittel mit niedrigen Verdampfungswérmen auszu trocknenden Schmiermittelschichten noch
sinsetzbar, bewiltigt aber nicht mehr die Trocknung wéRriger Schmiermittelschichten mit vertretbarem Energieaufwand.
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2lel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, ein den technologischen Erfordernissen entsprechendes, bei kontinuierlichem

Beschich ungsprozei stufenlos oder stufenweise schneli regelbares Schichtwachstum auf dem Umformgut und eine dazu
geeignete Vorrichtung zu realisieren, Damit sollen die fiir den technologischen Proze8 erforderlichen Schichtparameter
eingestelltwerden und alle durch technologischs Einfliisse hervorgerufenen Schwankungen, wie z.B. in der Konzentraticn oder
der Temperatur des Beschichtungsmittels, der Temperatur oder der Durchlaufgeschwindigk~it des Umfo. mgutes, durch
Regelprozesse kompensiert werden. Als Beschichtungsmittel kénnen Schmiermitteltréger und/oder Feststoffschmiermittel in
Dispersionen oder Lésungen verwendet werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum regelbaran Beschichten von metallischem Umformgut so 2u

gestalten, daB eine iiber den Umfang und iiber die Linge des Umformgutes homogene Schmiermitteltréger- und/oder
Schmiermittelschicht erzeugt wird. Diese Aufgabe ist nach der Erfindung dadurch gelést, daB das metallische Umformgutim

Durchlaufverfahren kanduktiv oder induktiv stufenlos oder stufenweise regelbar {iber das gesamte Volurmen auf eine
Temperatur erwirmt wird, die mindestens 10K iiber der Temperatur des Beschichtungsmittels, mindestens aber bei 30°C liegt
und die um héchstens 200K tiber der Siedetemperatur der als Beschichtungsmittel verwendeten Dispersion oder L8sung liegt,
mit dieser Eintrittstemperatur durch das Beschichtungsmittel mit einer Verweilzeit von mindestens 0,013 gefihrtwird, wobei die
Regelung der zu erzeugenden Schichtdicke auf dem Umformgut iiber die Anderung der Verweilzeit und/oder Giber die Anderung
der Eintrittstemperatur in das Beschichtungsmittel und/oder Giber die Anderung der Relativgeschwindigkeit zwischen
Umformgut und Beschichtungsmittel erfolgt. Dabei kann die regelbare Erwérmung vor dem Eintrittin die verwende'e Dispersion
oder Lésung erfolgen. Es besteht die Mégiichkeit, daR die regelbare Erwdrmung sowohl vor dem Eintritt in das
Beschicktungsmittel als auch wihrend der Kontaktierung mit dem Beschichtungsmittel erfolgt. Weiterhin kann zusétzlich eine
regalhare Erwdrmung zur Verbesserung der Trocknung und/oder zur Verkiirzung der Trockenzeit nach dem Austritt aus dem
Beschichtungsmittel erfolgen. Zu einer zweckmiiigen Ausgestaltung der Erfindung wird die Relativgeschwindigkeit zwischen
Umformgut und Beschichtungsmittel durch die wahlweise Fiihrung des Beschichtungsmittels im Gleichstrom, Querstrom oder
Gegenstrom und/oder durch den stufenlos oder stufenweise verdnderbaren Volumenstrom des Baschichtungsmittels in der
Beschichtungseinrichtung eingestellt. Eine zweckméBige Ausgestaltung der Regelung besteht darin, dafd ein Sensor zur
Messung der Schichtdicke an einer den technologischen ProzeR bestimmenden Stelle, bei sofortiger ein- oder mehrstufiger
ymformung nach der Beschichtung des Umformgutes nach der ersten und/oder 'etzten mit dieser Schicht zu durchlaufenden
Umformstufe, installiert ist.

Als Beschichtungsmittel eignen sich 2. B. Kalk-, Borax- oder Phosphatierungsb#der sowie in Dispersionen oder Losungen
vorliegende Festschmierstoffe.

Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum regelbaren Beschichten von metallischem
Umformgut so zu gestalten, daB diese in der Lage ist, eine iiber den Umfang und die Linge des Umformgutes homogene
Schmiermitteltriger- und/oder Schmiermittelschicht regelbare Schichtdicke zu erzeugen.

Erfindungsgemif wird diese Aufgabe durch eine Voirichtung zum regelbaren Beschichten von metallischem Umformgut

geldst, die aus einer Kombination von Elementen zur stufenlosen oder stufenweisen regelbaren konduktiv oder induktiv
erfolgenden Erwirmung des Umformgutes vor oder vor und hinter dem Beschichtungsbereich, der aus einer in der wirksamen
Linge veranderbaren und um die horizontale Querachse schwenkbaren und justierbaren Beschichtungsmittelkammer besteht,
die mitzugeordneten Elementan zur Gestaltung der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel und
mitam Ausgang des Beschichtungsbereiches befindlichen Elementen zur Entfernung von iiberscinissigem Beschichtungsmittel
sowie mit nachgeordneten Sensoren zur Messung der Schichtdicke des Beschichtungsmittels auf dem Umformgut verseheniist,
welche mit bekannten Mitteln zur Beeinflussung der Temperatur des Umformgutes und/oder der Relativgeschwindigkeit
zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel und/oder der Verweilzeit des Umformgutes im Beschichtungsmittel und/oder
der wirksamen Lénge der Beschichtungsmittelkamrer verbunden sind.

Dabei ist es vorteilhaft, daB die fiir die Beschichtung erforderliche Temperatur des Umformgutes mittels eines Transformators
oder Senders, dessen Heizleistung regelbar ist, einstellbar ist.

Giinstig ist s, daB die fiir die Beschichtung erforderliche Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgutund Beschichtungsmittel
durch eine Anordnung von Ventilen una Zu- und Abfiihrungsleitungen zur wahlweisen Einstellung von Strémungsrichtung
und/oder -geschwindigkeit des Beschichtungsmittels in der Beschichtungseinheit regelbar ist.

Nach einer giinstigen Ausbildung der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist die wirksame Lénge der Beschichtungsmittelkammer
verstellbar und/oder mehrere Beschichtungsmittelkammern sind wahlweise zu- oder abschaltbar angeordnet und/oder die
Motordrehzahl und/oder die Getriebeiibersetzung einer Durchzugsvorrichtung sind verénderbar, so daB die fiir die
Beschichtung erforderliche Verweilzeit des Umformgutes im Beschichtungsmittel regelbar ist.

Waeiterhin besteht die Méglichkeit, da@ die Beschichtungsmittelkammer zum Zwecke einer schnelleren Einfiihrung des
Umformgutes offen oder mit einem Axialschlitz versehen oder durch sine gesignete Teilung aufklappbar gestaltetist. Auchistes
méglich, daB die Langsachse der Beschichtungsmittelkammer durch eine geeignete Lagerung um die horizontale Querachse
schwenkbar sowie in einem beliebigen Winkel dazu fixierbar ist.

Die Schnittdicke des Beschichiungsmittels auf dem Umformgut kann durch Sensoren, die vor und/oder nach der ersten und/
oder nach jeder weiteren Umformstufe angeordnet sind. regelbar gestaltet sein.

Waeiterhin ist es vorteilhaft, daB zwischen der Beschichtungsmittelkammer und der Umformeinrichtung eine Nachtrocknung
angeordnet ist.
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Ausfihrungsbelspiel

Belsplel 1

Ein hochgekohlter Stahldraht der Materialgiite Mk 73 mit einem Durchrnesser von 5,5 mm soll fir eine nachfolg nde
Kaltumformung mit wasserdispergierter Kalkseife beschichtet werden. Der Draht wird mit Hilfe von Stromfiihrungsrollen und

gines Transformators im Durchlauf auf eine Temperatur von 120°C aufgeheizt und mit einer Geschwindigkeitvon1m - s durch
das Beschichtungsmittal, das eine Temperatur von 80°C hat, gefiihrt. Die Verweilzeit betréigt bei einer Linge der
Beschichtungskammer von 2m genau 2 Sekunden. Bei Einhaltung dieser technnlogischen Parameter wird eine Schichtmasse
von 359 - m™~2 auf der Drahtoberfliche erzeugt. Mit einem geeigneten Sensor wird die Schichtdicke am Ende der Trockenstrecke
oder nath der ersten Umformstufe erfalt, um liber eine Riickkapplung die Temperatur des in das Beschichtungsmittel
einlaufenden Drahtes zu regeln.

Belsplel 2

Ein hochgekohlter Stahldraht der Materialgiite Mk73 mit einem Durchmesser von 5,5mm soll fiir eine nachfolgende
Kaltumformung mit-wasserdispergierter Kalkseife beschichtet werden. Der Draht wird mitHilfe von Stromzufiihrungsrollenund
eines Transformators im Duschlauf auf eine Temperatur von 120°C aufgeheizt und mit einer Geschwindigkeitvon 1m - s™'durch
das auf80°C termostatisierte Beschichtungsmittel gefihrt. Die Relativgeschwindigkeit zwischen Draht und Beschichtungsmittel
betrégt bei einer Fithrung des Beschichtungsmittels im Gegenstrom 1,66m s™" bzw. im Gleichstrom 0,34m: - s™', wenn ein
wirksamor Querschnitt in der Beschichtungseinrichtung von 0,5¢cm? vorliegt und der Volumenstrom des Beschichtungsmittels
auf1201 - h~" eingestellt ist, so daR in der Beschichtungseinrichtung eine Strémungsgeschwindigkeit von jeweils 0,66m - s7in

beide Richtungen erzielt wird.
Bei Einhaltung dieser technologischen Parameter wird auf der Drahtoberfliche eine Schichtmassevon 12g - m~2bzw.35g - m~?

erzeugt. Mit einem geeigneten Sensor wird die Schichtdicke am Ende der Trockenstrecke oder nach der ersten Umformstufe
erfafit, um Gber eine Riickkopplung die Relativgeschwindigkeit iber den Volumenstrom des Beschichtungsmittels mit vier
parallelgeschalteten Magnetventilen zu regeln.

Die Erfindung soll nachstehend anhand von Zeichrungen néher erliutert werden.

Dabei zeigen Fig. 1 und Fig.2 Varianten der erfindungsgeméfen Vorrichtung gemaB Beispiel 3 und 4.

Belsplel 3

Ein Draht durchlduft zwei Rollenpaare 1. An diesen liegt die Sekundérspannung eines Transformators 2, Der somit durch das
Umformgut 3, z.B. einen Draht, flieRende Strom erwarmt das Umformgut. Diese konduktive Heizanordnung kann
gegebenenfalls gegen eine induktive Heizanordnung ausgetauscht werden.

Die Verweilzeit de= Umformgutes 3 im Beschichtungsmittel 4 wird durch die teleskopartig verstellbare Lénge der
Beschichtungsmittelkammer 6 und/oder der Umformgeschwindigkeit v, der Durchzugsvorrichtung 6 realisiert.

In der Austrittsdiise 7 wird die Ausbildung einer der aufgewachsenen Schicht iiberlagerten fliissigen Beschichtungsmittelschicht
durch einen in der Luftkammer 8 herrschenden Luftiiberdruck minimiert.

Zur Einstellung dieses Druckes dient das Reduzierventil 9. Das Pumpenaggregat 10 sorgt fiir eine vollsténdige Fiillung der
Beschichtungsmittelkammer 5 mit Beschichtungsmittel 4,

Die Schwenkbarkeit erfolgt iiber die Lagarung 11 und die Justierschraube 12. Die Senscren 13 dienen zum Messen der in der
Beschichtungsmittelkammer 5 aufgewachsenen Schicht. Die Me3werte werden iiber einen Ist-Sollwertvergleich in der
Regeleinrichtung 14 zum Steuersignal fiir den Transformator 2 verarbeitet.

Die Messung der realisierten Schichtdicke kann vor und/oder nach einer Umformeinrichtung 15 erfolgen.

Belsplel 4
Das Umformgut 3, z.B. ein Draht, durchlduft zwei Rollenpaare 1, die vor und nach der Beschichtungsmittelkammer 5 angeordnet

sind. An diesen liegt die Sekundérspannung eines Transformators 2. Der somit durch das Umformgut 3 flieBende Strom erwarmt
dieses entsprechend den gew#hlten Bedingungen, wie der Durchlaufgeschwindigkeit und der in der Zeit umgesetzten Energie.
Mit Hilfe der Ventile 16 wird die Relativgeschwindigkeit zwischen Beschichtungsmittel 4 und dem Umformgut 3 beeinflufit, was
eine Anderung der Aufwachsbedingungen bewirkt.

In der Austrittsdiise 7 wird die Ausbildung einer der aufgewachsenen Schicht (iberlagerten flissigen
Beschichtungsmittelschicht, durch einen in der Luftkammer 8 herrschenden Luftdruck, minimiert. Zur Einstellung dieses Drucks
dient das Reduzierventil 9.

Das Pumpaggregat 10 sorgt fiir eine vollstindige Fiillung der Beschichtungsmittelkammer 5 mit Beschichtungsmittel 4. Die
Sensoren 13 dienen zur Messung der in der Beschichtungsmittelkammer 6 aufgewachsenen Schicht.

Die Meflwerte werden tiber einen Ist-Sollwertvergleich in der Regeleinrichtung 14 zum Steuersignal fiir die Ventile 16 zur
Regelung der gewiinschten Schichtdicke genutzt.

Die Messung der realisierten Schichtdicke kann vor und/oder nach einer Umformeinrichtung 15 erfolgen.

Durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung und die damit erfolgte Beschichtung werden folgende Yorteile erzielt:

Gegeniiber den bekannten Lésungen entsteht in dieser Vorrichtung eine iber den Umfang homogene Schicht, Tropfenzeilen an
der Unterssite des Beschichtungsgutes werden ausgeschlossen, damit erreicht man eine 6konomische Anwendung der
Schmiermittel, denn die Tropfenzeile wird in der ersten Ziehstufe abgestreift.

AuRerdem erreicht man verkirzte Trockenzeiten, was den technologisch bedingten Platzbedarf beeinfluBt.

Die Anwendung dieser Vorrichtung gestattet die Erzeugung einer extrem dicken, haftfesten Schmiermittel- oder
Schmiermitteltriigerschicht, welche durch die Regelféhigkeit den technologischen Erfordernissen der nachfolgenden
Umformung angepaRt werden kann.
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