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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der
Metallurgie und betrifft ein Verfahren zum Entfernen von
Zunder- und Rostschichten von metallischem Umform-
gut.

[0002] Beim Drahtziehprozess spielt der vorherige
Reinigungsvorgang des Ublicherweise als Walzdraht be-
zeichneten Halbzeuges eine bedeutende Rolle. Es ist
allgemein bekannt, dass Walzdraht mit Oxid-, Hydroxid-,
Zunderschichten oder ahnlichem bedeckt ist. Diese, vor
allem vom Warmumformprozess herrihrenden Oberfl&-
chenschichten missen vor dem Ziehen sorgfaltig ent-
fernt werden, da ihr Vorhandensein nicht nur einen we-
sentlich héheren Verschleil? der Ziehwerkzeuge und eine
bedeutende Reduzierung der mdglichen Ziehgeschwin-
digkeit bewirken, sondern auch eine starke Qualitatsver-
minderung des zu ziehenden Drahtes nach sich ziehen.
[0003] Fir die Entfernung derartiger Oberflachen-
schichten werden eine Vielzahl von Verfahren ange-
wandet, die sichimwesentlichen in zwei Gruppen einteilen
lassen, und zwar den chemischen und den mechani-
schen Reinigungsverfahren.

[0004] Bei der Gruppe der chemischen Reinigungs-
verfahren wird im Kern ein Nassbeizen des Drahtes
durchgefiihrt, wobeijedoch eine Reihe zusétzlicher Ope-
rationen erforderlich ist, wie beispielsweise Neutralisie-
ren, Spulen, Trocknen usw. Derartige Verfahrensschritte
und die dazugehdérigen Einrichtungen sind sehr kosten-
aufwéndig. Dariiber hinaus belasten die dafir erforder-
lichen Medien, wie Sauren und Laugen, in nicht unbe-
tréachtlichem MalRe die Umwelt.

[0005] Ein anderes Verfahren der Zunderentfernung
mittels Anwalzen und damit kombinierter chemischer Be-
handlung nutzt spezifische geometrische Zusammen-
hange zwischen dem Walzendurchmesser und der Dicke
des Metallbandes, wobei der Durchmesser von minde-
stens einer der Walzen groéRer als 5-mal und kleiner als
50-mal als die Dicke des Bandes sein soll (US
2,650,888). Bei dieser Losung werden unter Einhaltung
dieser vorgegebenen Randbedingungen eine dem Walz-
vorgang vorauseilende Wolbung und ein anschliel3en-
des Aufbrechen der Zunderschicht genutzt, um diese in
der Folge leichter mit einer chemischen Behandlung ent-
fernen zu kdnnen.

[0006] Die mechanischen Reinigungsverfahren las-
sen sich beim Drahtziehen Uiblicherweise in drei in Zieh-
richtung aufeinander folgende Reinigungsbereiche un-
terteilen.

[0007] Im ersten Reinigungsbereich wird der Walz-
draht durch eine gewundene Strecke von jeweils zwei
im Winkel von 90° versetzten Walzenanordnungen
zwangsgefihrt, wodurch der Draht sowohl wechselseitig
als auch in zwei um 90° gedrehten Ebenen gebogen wird
und somit die spréden Zunderschichten mehr oder we-
niger von der Metalloberflache abplatzen.

[0008] Nachteilig ist hierbei, dass die Streckung der
Drahtoberflache infolge der Biegung in zwei um 90° ge-
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drehten Ebenen nicht Giber den Drahtumfang gleichm&-
Big erfolgt und somit die Entfernung des Zunders Uber
den Drahtumfang ebenfalls nicht in gleichem MaRe vor
sich geht. Damitistin jedem Falle ein zweiter Reinigungs-
bereich erforderlich, ndmlich das Bursten mit Drahtbir-
stensystemen.

[0009] Diese Drahtbirstensysteme sind um den Walz-
draht herum angeordnet und birsten Ublicherweise tan-
gential die Drahtoberflache. Nachteilig hierbeiist die sehr
aufwandige Mechanik des die Birsten antreibenden An-
triebssystems, die hohen Anschaffungs- und Unterhal-
tungskosten sowie die mangelnde Zuverlassigkeit dieser
Systeme aufgrund der staubigen Einsatzumgebung und
der gleichzeitig hohen Leistungsanforderungen. Ein wei-
tere Nachteil dieser Anordnungen ist, dass aul3erdem
technische Einrichtungen zum automatischen Ausgleich
des Spiels vorzusehen sind, da sich infolge der hohen
Belastung der Bursten auch deren stéandige hohe Abnut-
zung ergibt. Ein weiterer Nachteil dieser Biirstensysteme
besteht darin, dass die Walzdrahtoberflache durch die
starke Wirkung der Birsten mechanisch so bearbeitet
wird, dass sich in unmittelbarer Oberflachennahe infolge
von stattfindenden punktuellen hohen Erwéarmungen und
darauf folgenden Schnellabkiihlungen Gefligeverande-
rungen bis hin zur Martensitbildung ergeben. Diese ver-
festigten spréden Gefligeteile wirken sich sehr nachteilig
fur den nachfolgenden Ziehprozess sowie auf nachge-
schaltete elektrolytische Oberflachenbehandlungsver-
fahren, wie z.B. das Verchromen aus. Sie I6sen sich ei-
nerseits beim weiteren Ziehprozess als sprode kleinere
Gefligeteile aus der ansonsten duktilen Matrix des Walz-
drahtes und fuhren zu KaltverschweiRungen und Riefen-
bildung. AuRerdem rufen sie eine Blasenbildung auf der
Drahtoberflache beim elektrolytischen Oberflachenver-
edeln infolge der hoheren Affinitéat dieser hoch verfestig-
ten Gefiigeteile zum sauren Umgebungsmedium hervor.
[0010] Diese Gefligeveranderung im Oberflachenbe-
reich und die damit verbundenen negativen Folgeer-
scheinungen treffen in &hnlicher Weise auch bereits im
ersten Reinigungsbereich der mechanischen Reini-
gungsverfahren, dem Biegen des Walzdrahtes in zwei
Ebenen durch Walzenanordnungen, zu. Der Unterschied
besteht lediglich darin, dass diese Gefiligeveranderun-
gen nichtflachenartig sondern in Form von Langsstreifen
vorliegen. Es wird auch versucht, die Nachteile dieser zu
starken mechanischen Bearbeitung der Oberflache da-
mit zu umgehen, dass an Stelle der Biirsten Stahlwolle
verwendet wird.

[0011] Abschlie3end wird der Walzdraht in einem drit-
ten Reinigungsbereich zur Entfernung der noch anhaf-
tenden Oxidstaubriickstdnde mit Druckluftstrahlen be-
handelt.

[0012] Es ist auch bereits bekannt, wie bei warmge-
walztem Edelstahl-Bandmaterial, durch Anwendung von
geringfugigem Anwalzen und Hochdruck-Wasserstrahl-
Beaufschlagung ein mechanisches Absprengen der
Zunderschicht zu erreichen (DE 195 40 602 Al). In die-
sem Fall ist keine zusatzliche Anwendung von Schmier-
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stoff beim Anwalzvorgang im Einsatz. Bei dieser Lésung
wird explizithervorgehoben, dass nurin der kombinierten
Anwendung von Anwalzen und Hochdruck-Wasser-
strahl-Beaufschlagung das mechanische Absprengen
des Zunders moglich wird, wobei der Erzeugungsdruck
fur die Wasserstrahlen iber 400, vorzugsweise bei 900
bar, liegen soll.

[0013] Ineinem weiteren bekannten Verfahren fir das
Entzundern von warmgewalztem Stahlband wird dieses
zunachst mit Flissigschmierstoff umhullt. Anschliel3end
wird das so umhullte Umformgut mit einer Walzwerksan-
ordnung bei Reduktionen zwischen 10 und 60% zum Bre-
chen des Zunders kaltgewalzt. Im Anschluss daran wird
mit unter Hochdruck stehenden Wasserstrahlen der
durch den Kaltwalzvorgang der von der Stahlbandober-
flache geloste Zunder entfernt (JP 57 072720 A). Nach-
teilig bei diesem Verfahren ist, dass der auf dem warm-
gewalztem Stahlband vorhandene Zunder beim Kalt-
walzvorgang die Stahlbandoberflache und die Walzen
der Walzwerksanordnung schéadigt.

[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
zuverlassiges, kostengunstiges, technologisch einfach
und umweltschonend durchfiihrbares Verfahren zum
Entfernen von Zunder- und Rostschichten von metalli-
schem Umformgut zu schaffen, beidem eine Schadigung
der Oberflache und des Gefiiges des Umformgutes so-
wie der Umformwerkzeuge vermieden wird.

[0015] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6st.

[0016] Das erfindungsgemafe Verfahren basiert auf
der Technologie, dass das mit einer Zunderschicht und/
oder Rostschicht behaftete Umformgut mit einer ge-
schlossenen Schicht eines Schmierstoffs umhullt wird
und das so umhiillte Umformgut zum Zwecke des Los-
I6sens der Zunderschicht und/oder Rostschicht vom me-
tallischen Umformgut einer querschnittsvermindernden
Umformung mit einem Umformgrad von > 3 % unterwor-
fen wird und bei der die auf dem Umformgut vorhandene
Schmierstoffumhiillung zusammen mit den darin enthal-
tenen Teilen der Zunderschicht und/oder Rostschicht
entfernt wird.

[0017] Das erfindungsgeméfe Verfahrenist dadurch
gekennzeichnet, dass das Umformgut zur Umhullung
mit dem Schmierstoff durch eine Schmierstoffkammer
gezogenwird, die eine Einlaufdiise und eine Auslaufdiise
fur den Ein- und Austritt des Umformgutes aufweist, wo-
bei die Auslaufdiise das Umformwerkzeug ist.

[0018] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
wird der Schmierstoff in der Schmierstoffkammer unter
der Bedingung eines fest eingestellten oder regelbaren
Druckes auf das Umformgut aufgebracht.

[0019] Dabei wird der Schmierstoff der Schmierstoff-
kammer extern unter Einwirkung von Druck zugefihrt,
wobei der Schmierstoffdruck in der Schmierstoffkammer
und/oder die Einlaufdiise so gro3 gewahlt werden, dass
ein Teil des Schmierstoffs entgegen der Transportrich-
tung des Umformgutes durch den Ringspalt zwischen
Einlaufdise und Umformgut gedriickt wird.
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[0020] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung wird der Schmiermitteldruck in der Schmierstoff-
kammer gemessen und die Messwerte werden zur
Steuerung und Regelung der Ziehgeschwindigkeit und/
oder der Prozesstemperatur herangezogen.

[0021] In der Schmierstoffkammer kénnen vorteilhaft
ein verflissigter oder ein in einen pastenférmigen Zu-
stand Uberfuhrter Festschmierstoff verwendet werden.
Dabei kann der Festschmierstoff unter der Einwirkung
von Druck und/oder Temperatur in den fliissigen oder
pastenformigen Zustand tberfuhrt werden.

[0022] Nach weiteren Merkmalen der Erfindung wird
das Loslésen der Zunderschicht und/oder Rostschicht
vom metallischen Umformgut durch die Wahl des Um-
formgrades, die Geometrie der Umformwerkzeuge, die
Art und Dicke der Schmierstoffumhillung und/oder die
Umformgeschwindigkeit gesteuert.

[0023] Firdie Verfahrensstufe des Loslésens der Zun-
derschicht und/oder Rostschicht kdnnen erfindungsge-
mal ein oder mehrere Umformwerkzeuge eingesetzt
werden.

[0024] Erfindungsgemal wird die Schmierstoffumhdil-
lung zusammen mit den darin enthaltenen Teilen der
Zunderschicht und/oder Rostschicht durch einen Reini-
gungsprozess entfernt.

[0025] Fir den Reinigungsprozess kann eine Flussig-
keit verwendet werden.

[0026] Vorteilhaft wird dem Reinigungsprozess ein er-
warmtes Umformgut zugefihrt.

[0027] Erfindungsgemal kann das Entfernen der
Schmierstoffumhiillung zusammen mit den darin enthal-
tenen Teilen der Zunderschicht und/oder Rostschicht
auch dadurch realisiert werden, dass die zylindrische
FUhrungslange L des einzigen oder des letzten Umform-
werkzeuges mitL < 0,3 d gewahlt wird, worin d der Durch-
messer des auslaufenden Umformgutes ist. Bei dieser
Variante des Reinigungsprozesses wird die Schmierstof-
fumhdllung infolge des durch die kurze Fuhrungslange
bedingten rapiden Druckabfalls unmittelbar am Ausgang
des Umformwerkzeuges selbsttatig vom Umformgut ab-
gesprengt.

[0028] GemaR der Erfindung ist noch vorgesehen,
dass fur die Umhillung des mit einer Zunderschicht und/
oder Rostschicht behafteten Umformgutes auch ein er-
warmter oder gekuhlter Schmierstoff verwendet werden
kann.

[0029] Das erfindungsgeméafRe Verfahren zeichnet
sich gegentiber dem Stand der Technik durch mehrere
erhebliche Vorteile aus.

[0030] So erfolgt bei dem Verfahren eine Streckung
des Drahtes, die ideal gleichmaRig tber dem Drahtum-
fang stattfindet. Damit ergeben sich im Gegensatz zu
den bekannten Reinigungsverfahren absolut gleichma-
Bige Reinigungsbedingungen lber den Drahtumfang.
[0031] Diese Streckung hat zur Folge, dass sich die
Zunder- und/oder Rostschichten vom metallischen Um-
formgut ablésen und in kleine Schichtteile zerbrechen,
welche die Schmierstoffumhullung aufnimmt.
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[0032] Infolge des durch das neue Verfahren bewirk-
ten extrem gleichméagRigen und grindlichen Loslésens
der Zunder- und Rostschicht von der Drahtoberflache
kann auf die nachfolgende starke Oberflachenbearbei-
tung mittels Stahlbursten verzichtet werden.

[0033] Dies bringt eine Schonung der metallischen
Drahtoberflache mit sich und ermdglicht damit die Ver-
meidung lokaler teilweise extremer Verspannungen der
Drahtoberflache und damit die Bildung von Materialfeh-
lern.

[0034] Diese Materialfehler, die im Oberflachenbe-
reich des Drahtes bei konventionellen Reinigungsverfah-
ren sowohl beim Biegen tiber Biegewalzen als auch beim
nachfolgenden Bursten auftreten, werden durch das
neue Verfahren vollstandig vermieden. Dies verhindert
unter anderem Stérungen des Drahtziehprozesses
durch Riefenbildung und Kaltverschwei3ung infolge des
Herauslosens extrem verspannter harter Gefligeteile
aus der oberflachennahen duktilen Matrix des Umform-
gutes. AuRerdem konnen durch die Vermeidung derar-
tiger Materialfehler Erscheinungen von Fleckigkeit oder
Blasenbildung bei nachfolgenden Oberflachenbehand-
lungsverfahren, wie z.B. elektrolytischem Vernickeln
oder Verchromen, vermieden werden, da diese hochver-
festigten Gefiigeteile eine hdhere Affinitdt zum sauren
Umgebungsmedium besitzen und zu spontaner Wasser-
stoffbildung auf der Drahtoberflache fuhren.

[0035] Durch das neue Reinigungsverfahren kann der
erforderliche Platzbedarf in Ziehrichtung auf weniger als
die Halfte reduziert werden. Darliber hinaus werden so-
wohl der Gerateaufwand als auch die Unterhaltungsko-
sten bedeutend vermindert, da unter anderem aufwan-
dige und kostenintensive Stahldrahtbirstensysteme
vollstandig weggelassen werden kénnen.

[0036] Das neue Verfahren zeichnet sich auRerdem
durch eine hohe Zuverlassigkeit bei gleichzeitigem ge-
ringen Verschlei3 des Geratesystems aus.

[0037] Nachstehend ist die Erfindung an Hand eines
Ausfuhrungsbeispiels néher erlautert.

[0038] Das Beispiel betrifft die Reinigung eines Walz-
drahtes der Stahlmarke C40 mit einem Nenndurchmes-
ser von 5,5 mm. Der Draht weist eine vom Warmwalzen
herriihrende geschlossene Zunderschicht auf.

[0039] Zum Entfernen der Zunderschicht wird der
Walzdraht mit einer Geschwindigkeit von 1 m/s durch
eine Schmierstoffkammer gezogen, die eine Einlaufdiise
und eine Auslaufdise fur den Ein- und Austritt des Um-
formgutes aufweist. Die Schmierstoffkammer ist mit ei-
nem unter Druckeinwirkung stehenden Festschmierstoff
gefiillt. Der Schmierstoff wird der Schmierstoffkammer
mittels einer externen Schmierstoffzufiihrungseinrich-
tung unter der Einwirkung von Druck zugefuhrt. Der
Druck in der Schmierstoffkammer wird auf einen Wert
von 600 bar eingestellt und wahrend des Durchziehens
des Walzdrahtes durch die Schmierstoffkammer tber ei-
ne Regeleinrichtung konstant gehalten.

[0040] Die Auslaufdise der Schmierstoffkammer ist
als Ziehstein ausgebildet, mit dem der verzunderte, in
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der Schmierstoffkammer mit Schmierstoff umhullte
Walzdraht auf einen Durchmesser von 4,75 mm gezogen
wird. Durch diese Durchmesserverringerung tritt eine
ideal gleichméaRige Streckung des Walzdrahtes ein, die
zur Folge hat, dass sich die Zunderschicht vom Walz-
draht abldst und in kleine Schichtteile zerbricht, welche
von der Schmierstoffumhillung aufgenommen werden.
[0041] Der so behandelte Draht wird unmittelbar nach
dem Austritt aus der Schmierstoffkammer mit rotieren-
den Plastbirsten sowie mit einem Druckluftgeblase einer
Feinreinigung unterworfen. Danach liegt ein vdllig von
Zunder gereinigter Draht zur Weiterverarbeitung in bei-
spielsweise einem Ziehprozess vor.

Patentanspriche

1. Verfahren zum Entfernen von Zunder- und Rost-
schichten von metallischem Umformgut, wobei das
mit einer Zunderschicht und/oder Rostschicht behaf-
tete Umformgut mit einer geschlossenen Schicht ei-
nes Schmierstoffs umhdillt wird, das so umhullte Um-
formgut zum Zwecke des Loslésens der Zunder-
schicht und/oder Rostschicht vom metallischen Um-
formgut einer querschnittsvermindernden Umfor-
mung mit einem Umformgrad € von > 3 % unterwor-
fen wird und nach diesem Umformen die auf dem
Umformgut vorhandene Schmierstoffumhullung zu-
sammen mit den darin enthaltenen Teilen der Zun-
derschicht und/oder Rostschicht entfernt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Umformgut zur
Umhillung mit dem Schmierstoff durch eine
Schmierstoffkammer gezogen wird, die eine Einlauf-
dise und eine Auslaufdise fur den Ein- und Austritt
des Umformgutes aufweist, wobei die Auslaufdiise
das Umformwerkzeug ist, und dass der Schmierstoff
in der Schmierstoffkammer unter der Bedingung ei-
nes fest eingestellten oder regelbaren Druckes auf
das Umformgut aufgebracht und der Schmierstoff
extern unter Einwirkung von Druck der Schmierstoff-
kammer zugefiihrt wird, wobei der Schmierstoff-
druck in der Schmierstoffkammer und/oder die Ein-
laufdiise so grof3 gewahlt werden, dass ein Teil des
Schmierstoffs entgegen der Transportrichtung des
Umformgutes durch den Ringspalt zwischen Einlauf-
dise und Umformgut gedriickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schmiermitteldruck in der
Schmierstoffkammer gemessen und die Messwerte
zur Steuerung und Regelung der Ziehgeschwindig-
keit und/oder der Prozesstemperatur herangezogen
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Schmierstoffkammer ein ver-
flissigter oder in einen pastenférmigen Zustand
Uberfuihrter Festschmierstoff verwendet wird.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Festschmierstoff unter der Ein-
wirkung von Druck und/oder Temperatur in den flis-
sigen oder pastenférmigen Zustand tberfiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Loslosen der Zunderschicht
und/oder Rostschicht vom metallischen Umformgut
durch die Wahl des Umformgrades, die Geometrie
der Umformwerkzeuge, die Art und Dicke der
Schmierstoffumhtllung und/oder die Umformge-
schwindigkeit gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur die Verfahrensstufe des Losl6-
sens der Zunderschicht und/oder Rostschicht ein
oder mehrere Umformwerkzeuge eingesetzt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schmierstoffumhdillung zusam-
men mit den darin enthaltenen Teilen der Zunder-
schicht und/oder Rostschicht durch einen Reini-
gungsprozess entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Reinigungsprozess eine Flus-
sigkeit verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Reinigungsprozess ein er-
warmtes Umformgut zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Entfernen der Schmier-
stoffumhullung zusammen mitden darin enthaltenen
Teilen der Zunderschicht und/oder Rostschicht die
zylindrische Fiihrungsléange L des einzigen oder des
letzten Umformwerkzeuges mit L < 0,3 d gewahlt
wird, worin d der Durchmesser des auslaufenden
Umformgutes ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein erwdrmter oder gekihlter
Schmierstoff verwendet wird.

Claims

Process for removing layers of scale and rust from
deformable metallic material, wherein the deforma-
ble material tainted with a layer of scale and/or a
layer of rust is covered with a closed layer of a lubri-
cant, the layer of scale and/or layer of rust is de-
tached from the deformable metallic material by sub-
jecting the deformable material covered in this way
to deformation, which reduces its cross section, with
a degree of deformation € of > 3% and, after said
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deformation, the lubricant covering present on the
deformable material is removed together with the
parts of the layer of scale and/or layer of rust present
therein, characterized in that the deformable ma-
terial is covered with the lubricant by drawing it
through a lubricant chamber which has a run-in noz-
zle and a run-out nozzle for the entering and exiting
of the deformable material, wherein the run-out noz-
zle is the deformation die, and in that the lubricant
is applied to the deformable material in the lubricant
chamber on condition that the pressure is firmly set
or controllable, and the lubricantis fed to the lubricant
chamber externally under the action of pressure,
wherein the pressure of the lubricant in the lubricant
chamber and/or the run-in nozzle are selected to be
so great that some of the lubricant is pressed through
the annular gap between the run-in nozzle and the
deformable material counter to the direction in which
the deformable material is transported.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
the pressure of the lubricant in the lubricant chamber
is measured and the measured values are used to
control and regulate the drawing rate and/or the proc-
ess temperature.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
a liquefied solid lubricant or solid lubricant which has
been converted into a pasty state is used in the lu-
bricant chamber.

Process accordingto Claim 3, characterized in that
the solid lubricant is converted into the liquid or pasty
state under the action of pressure and/or tempera-
ture.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
the detachment of the layer of scale and/or layer of
rust from the deformable metallic material is control-
led by the selection of the degree of deformation, the
geometry of the deformation dies, the type and thick-
ness of the lubricant covering and/or the deformation
rate.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
one or more deformation dies are used for the proc-
ess step whereby the layer of scale and/or layer of
rust is detached.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
the lubricant covering is removed together with the
parts of the layer of scale and/or layer of rust present
therein by means of a cleaning process.

Process accordingto Claim 7, characterized in that
a liquid is used during the cleaning process.

Process accordingto Claim 7, characterized in that
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heated deformable material is fed to the cleaning
process.

Process according to Claims 1 and 6, characterized
in that the lubricant covering is removed together
with the parts of the layer of scale and/or layer of rust
present therein by selecting the cylindrical length L
along which the single or last deformation die is to
be guided to be L < 0.3 d, where d is the diameter
of the deformable material running out.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
a heated or cooled lubricant is used.

Revendications

Procédé d’enlévement de couches de calamine et
de rouille d’'un produit métallique déformable, dans
lequel on enveloppe le produit déformable affecté
d’'une couche de calamine et/ou d'une couche de
rouille avec une couche fermée d’un lubrifiant, on
soumet le produit métallique ainsi enveloppé a une
déformation de réduction de la section transversale
avec un taux de déformation € > 3 % dans le but de
détacher la couche de calamine et/ou la couche de
rouille du produit métallique déformable, et aprés
cette déformation on enléve I'enveloppe de lubrifiant
présente sur le produit déformable en méme temps
gue les parties de la couche de calamine et/ou de la
couche de rouille qu’elle contient, caractérisé en
ce que l'on tire le produit déformable a travers une
chambre de lubrifiant en vue de I'envelopper avec
le lubrifiant, chambre qui présente une buse d’entrée
et une buse de sortie pour I'entrée et la sortie du
produit déformable, dans laquelle la buse de sortie
est I'outil de déformation, et en ce que I'on applique
le lubrifiant dans la chambre de lubrifiant sur le pro-
duit déformable sous la condition d’'une pression
fixement réglée ou régulable et on fournit le lubrifiant
de I'extérieur a la chambre de lubrifiant sous I'action
de la pression, dans lequel on choisit une pression
de lubrifiant dans la chambre de lubrifiant et/ou dans
la buse d'entrée, suffisamment élevée pour qu’'une
partie du lubrifiant soit pressée a travers la fente an-
nulaire entre la buse d’entrée et le produit déforma-
ble dans la direction opposée a la direction de trans-
port du produit déformable.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on mesure la pression de lubrifiant dans la
chambre de lubrifiant et on utilise les valeurs mesu-
rées pour commander et réguler la vitesse de tirage
et/ou la température de traitement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on utilise dans la chambre de lubrifiant un
lubrifiant solide liquéfié ou amené dans un état pa-
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teux.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en

ce que I'on amene le lubrifiant solide dans I'état li-
quide ou pateux sous l'action de la pression et/ou
de la température.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on commande la séparation de la couche
de calamine et/ou de la couche de rouille du produit
meétallique déformable par le choix du taux de défor-
mation, la géométrie des outils de déformation, la
nature et I'épaisseur de I'enveloppe de lubrifiant
et/ou la vitesse de déformation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on emploie un ou plusieurs outils de défor-
mation pour I'étape de séparation de la couche de
calamine et/ou de la couche de rouille.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'onenléve 'enveloppe de lubrifianten méme
temps que les parties de la couche de calamine et/ou
de la couche de rouille qu’elle contient par un pro-
cessus de nettoyage.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'on utilise un liquide dans le processus de
nettoyage.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que I'on amene un produit déformable chauffé
au processus de nettoyage.

Procédé selon la revendication 1 et 6, caractérisé
en ce que I'on choisit, pour I'enlévement de I'enve-
loppe de lubrifiant en méme temps que les parties
de la couche de calamine et/ou de la couche de
rouille qu’elle contient, une longueur de guidage cy-
lindrique L du seul ou du dernier outil de déformation
telle que L < 0,3 d, dans laquelle d est le diamétre
du produit déformable sortant.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on utilise un lubrifiant chauffé ou refroidi.
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