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Verfahren zur Herstellung von Feindraht und Vorrichtung zu seiner Durchfiihrung.

67 Der Kniippel (1) wird wihrend des Ziehens zum Fein-
draht (2) relativ zur Ziehachse (B-B) rotiert. Die Ro-
tation betrigt mindestens die Hilfte des Kreisumfanges

des Kniippels (1). Der Ziehstein (4) besteht aus zwei Tei- s J

len (5 und 6), wovon jeder eine Kalibrierfliche (8) auf- f_ 715 / J

weist, Die Kalibrierflichen (8) sind ebenflichig ausgebil- VN . Z’Q / 7

det und verlaufen parallel zueinander und zur Ziehachse L iP— 7 !' B A
(B-B). Die Teile (5 und 6) sind im Gehiuse (3) des Zieh- — X D ‘_g 0 -
steines (4) derart gelagert und angetrieben, dass sie wih- f 15 v— IN // // \/{ N

rend dem Ziehen gegenliufig synchron hin- und herge- £ / — 4 \ \\\

hende Bewegungen in zueinander parallelen Ebenen aus- 4 4

filhren. Damit ldsst sich eine Verbesserung der Oberfli-
chenqualitit des Feindrahtes (2) erzielen. Das Verfah-
ren ist insbesondere bei der Herstellung von Halbleiter-
gerdten und integralen Mikroschaltungen anwendbar,
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Feindraht, welches das
Ziehen eines Feindrahtkniippels durch einen Ziehstein vor-
sieht, dadurch gekennzeichnet, dass der Kniippel (1) des
Feindrahtes (2) wihrend des Ziehprozesses abwechselnd
nach beiden Seiten relativ zu der Ziehachse (B-B) um einen
Abstand (S) umgewalzt wird, der mindestens der Hilfte der
Kreisumfangsldnge des Feindrahtkniippels (1) gleich ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kniippel (1) des Feindrahtes (2) in einer Richtung
umgewalzt wird, die zu der Ziehachse (B-B) senkrecht ist,
wobei das Umwalzen unter der Einwirkung einer Kraft ver-
wirklicht wird, die zu der Ziehachse (B~B) unter demselben
rechten Winkel gerichtet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kniippel (1) des Feindrahtes (2) unter einem spitzen
Winkel (a) zu der Ziehachse (B-B) umgewalzt wird, wobei
das Umwalzen unter der Einwirkung einer Kraft verwirk-
licht wird, die zu der Ziehachse (B-B) unter demselben spit-
zen Winkel gerichtet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kniippel (1) des Feindrahtes (2) iiber einen Kreis-
bogen umgewalzt wird, dessen Kriimmungsmittelpunkt (0)
senkrecht auf der Ziehachse (B-B) liegt, wobei das Umwal-
zen unter der Einwirkung einer Kraft verwirklicht wird, die
entlang einer Tangente an diesem Kreisbogen gerichtet ist.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, die ein Gehiuse, einen Ziehstein, der aus zwei
im Gehéuse befestigten Teilen besteht, die mit dem zwischen
diesen zu zichenden Feindrahtkniippel wiihrend des Zieh-
prozesses zusammenarbeiten, wobei jeder dieser Teile eine
Einlauf-, eine Kalibrier- und eine Auslauffliche aufweist, so-
wie eine Einrichtung zum Durchziehen des Feindrahtes
durch den Ziehstein und eine Einrichtung zur Einstellung
des Spaltes zwischen den Ziehsteinteilen enthilt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teile (5 und 6, 12 und 13, 19 und 20,
25 und 26, 36 und 37, 50 und 51, 64 und 65, 75 und 76, 89
und 90, 105 und 106, 114 und 115, 125 und 126, 133 und
134) des Ziehsteines (4, 11, 18, 24, 35, 49, 63, 74, 88, 104,
116, 127, 132) mit ebenen Kalibrierfliichen (8, 15, 22, 29, 44,
58,71, 85,92, 109, 117, 124, 136) ausgebildet und im Gehdu-
se (3, 10, 17,27, 48, 62, 78, 94, 107, 112, 123, 131) derart an-
geordnet sind, dass die genannten Kalibrierflichen parallel
zueinander sind, wobei mindestens der eine dieser Teile (5
oder 6, 12 oder 13, 19 oder 20, 25 oder 26, 36 oder 37, 50
oder 51, 64 oder 65, 75 oder 76, 89 oder 90, 105 oder 106,
114 oder 115, 125 oder 126, 133 oder 134) des Ziehsteines 4,
11, 18, 24, 35, 49, 63, 74, 88, 104, 116, 127, 132) im Gehiuse
(3,10,17,27, 48, 62,78, 94, 107, 112, 123, 131) bewegbar
quer zu der Ziehachse (B-B) angeordnet und mit einem An-
trieb zu einer hin- und hergehenden Bewegung versehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Teile (5 und 6) des Ziehsteines (4) senkrecht zu der Zieh-
achse (B-B) bewegbar angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Teile (12 und 13) des Ziehsteines (11) unter einem spitzen
Winkel (o) zu der Ziehachse (B-B) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchfithrung des
Verfahrens nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Teile (19 und 20) des Zichsteines (8) bogenférmig ausge-
bildet und im Gehéuse (17) in gegenseitig parallelen Ebenen
iiber einen Kreisbogen bewegbar angeordnet sind, dessen
Mittelpunkt (0) senkrecht auf der Ziehachse (B-B) liegt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
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an jedem der Teile (25 und 26) des Ziehsteines (24) ein endlo-
ses Band (33) in der Ziehrichtung bewegbar angeordnet ist.

~ 10. Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Teil (36 und 37) des Ziehsteines (3%5)
mindestens mit einem Element (41 oder 42) federnd verbun-
den ist und eine parallel zu der Ziehachse (B-B) verlaufende
Kalibrierfldche (46, 47) aufweist, iiber welche dieses Element
(41 oder 42) mit dem Kniippel (1) in Beriihrung steht, wobei
das genannte Element derart angeordnet ist, dass es sich zu-
sammen mit dem mit ihm verbundenden Teil (36 oder 37)
des Ziehsteines (35) hin- und hergehend synchron in gegen-
seitig parallelen Ebenen bewegen kann.

11. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der Antrieb zu einer hin- und hergehenden Bewe-
gung der Teile (89 und 90) des Ziehsteines (88) mittels einer
im Gehduse (94) angeordneten Welle verwirklicht wird, die
aus zwei Teilen (96 und 97) mit einer Verbindungsebene (98)
derselben besteht, welche unter einem spitzen Winkel B) zu
der Wellenachse ausgefiihrt ist, wobei jeder dieser Teile (96
und 97) mit dem entsprechenden Teil (89 und 90) des Zieh-
steines (88) zusammenarbeitet und der eine Teil (96) der
Welle einen Antrieb zur Drehbewegung aufweist, wihrend
der andere Teil (97) mit einer Einrichtung zur axialen Bewe-
gung desselben versehen ist, sowie aus Federn (102) besteht,
die mit ihren einen Enden im Gehéuse (94) befestigt sind und
mit ihren anderen Enden auf die Teile (89 und 90) des Zieh-
steines (88) zum Andriicken der letzteren an die entsprechen-
den Teile (96 und 97) der Welle einwirken.

12. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Teile (105 und 106) des Ziehsteines (104) mit
dem Geh#use (107) mittels Blattfedern (111) verbunden sind,
die im Gehdause (107) derart angeordnet sind, dass deren
breitere Kanten parallel zu der Ziehachse (B-B) und senk-
recht zu der Bewegungsrichtung der Teile (105 und 106) des
Zichsteines (104) liegen und die mit ihren einen Enden im
Gehéuse (107) und mit ihren anderen Enden an den entspre-
chenden Teilen (105 und 106) des Ziehsteines (104) befestigt
sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Winde (120) des Gehiuses (112), die senkrecht
zu den Kalibrierflichen (118) der Teile (114 und 115) des
Ziehsteines (116) liegen, in einer Ebene bewegbar ausgefiihrt
sind, die senkrecht zu den Kalibrierflichen (118) des Zieh-
steines (116) ist, um den Spalt (8) zwischen diesen Kalibrier-
fléchen (118) 4ndern zu kénnen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wande (120) des Gehéuses (112), die senk-
recht zu den Kalibrierfldchen (118) der Teile (114 und 115)
des Ziehsteines (116) sind, mit einem geringeren Querschnitt
als die anderen Winde (121) des Gehiuses (112) ausgefiihrt
sind und bei der Belastung dieser Winde (120) durch Aus-
senkrifte in eine Richtung bewegt werden die senkrecht zu
den Kalibrierfldchen (118) der Teile (114 und 115) des Zieh-
steines (116) ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass im Gehéuse (123) parallel zu den Kalibrierflichen
(124) der Teile (125 und 126) des Ziehsteines (127) Bimetall-
stiitzen (128) befestigt sind, die mit einem der Teile (125 und

60 126) des Ziehsteines (127) federnd verbunden sind und in ei-

ner Richtung, die senkrecht zu den Kalibrierflichen ( 124)
ist, unter der Einwirkung der von einer aussenliegenden
Wirmequelle (130) zugefiithrten Wirme bewegt werden.

16. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, die ein Gehiuse, einen Ziehstein, der aus zwei
Teilen besteht, die im Gehduse befestigt sind und mindestens
mit einem wéhrend des Ziehprozesses zwischen diesen
durchzuziehenden Paar von Feindrahtkniippeln zusammen-



arbeiten, die symmetrisch {iber eine Kreislinie angeordnet
sind, wobei jeder der Teile des Ziehsteines eine Einlauf-, eine
Kalibrier- und eine Auslauffliche aufweist, sowie eine Ein-
richtung zum Durchziehen des Feindrahtes durch den Zieh-
stein und eine Einrichtung zur Einstellung des Spaltes zwi-
schen den Ziehsteinteilen enthalt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Teile (133 und 134) des Ziehsteines (132) im Gehiu-
se (131) koaxial gegenldufig hin- und hergehend synchron in
gegenseitig parallelen Ebenen bewegbar befestigt sind, wobei
der Aussenteil (133) des Ziehsteines (132) eine Buchse dar-
stellt, deren Innenfldche aus einer Einlauffliche (135), einer
Kalibrierflache (136) und einer Auslauffliche (137) besteht,
die krummlinig ausgefiihrt sind, und der Innenteil (134) des
Ziehsteines (132) durch eine Kegelfliche (138) gebildet und
axial bewegbar ist, wobei die Kalibrierfliche (136) des Aus-
senteils (133) des Ziehsteines (132) der Kegelfliche (138) des
Innenteiles (134) des Ziehsteines (132) dquidistant ist.

Technisches Gebiet
Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung von Feindraht und eine Vorrichtung zur Durch-
fiihrung dieses Verfahrens.

Stand der Technik

Wie die Analyse der bestehenden Ziehverfahren zeigt,
nimmt der Energieaufwand fiir die Uberwindung der Krifte
der Berithrungsreibung in Forménderungszonen mit der
Vergrosserung der spezifischen Fliche des Kniippels, d.h.
mit der Verminderung des Durchmessers zu.

In diesem Zusammenhang wird das Ziehen von Fein-
draht mit einem geringen Forménderungsgrad in einem Zug
durchgefiihrt, wodurch die Leistung des Ziehprozesses stark
vermindert und seine Durchfiithrung zur Herstellung von
Feindraht mit einem kleineren Durchmesser praktisch un-
mdglich gemacht werden. Man muss auch auf bedeutende
Schwierigkeiten hinweisen, die mit der Anfertigung der Ein-
richtungen zur Herstellung von Feindraht verbunden sind.

Die Verwendung von aktiven Schmiermitteln, das Polie-
ren der Wirkfldchen des Werkzeuges (des Ziehsteines) und
die Durchfithrung von anderen Massnahmen kdnnen eine
wesentliche Verminderung der Krifte der Berithrungsrei-
bung nicht gewéhrleisten.

Die Krifte der Beriihrungsreibung bleiben dennoch ein
Begrenzungsfaktor bei der Durchfithrung des Prozesses zum
Ziehen von Feindraht.

Neben den oben angefiihrten Massnahmen kann zu einer
bedeutenden Verminderung der Kriéfte der Beriihrungsrei-
bung beim Zichen von Feindraht eine starke Reduzierung
der Beriihrungsfliche zwischen Werkzeug und Kniippel ver-
helfen. Das kann man durch eine Anderung der herk6émmli-
chen Ziehfolge erreichen.

Der Feindraht mit einem Durchmesser von unter 20 pm
wird zur Zeit vorwiegend nach zwei folgenden Verfahren
hergestellt:

durch Streckung des Drahtes aus einer Schmelze in einer
Glas- oder keramische Hiille;

durch Ziehen durch Hartmetall-, Diamantziehsteine oder
durch Ziehsteine aus deren Ersatzstoffen.

Bei der Herstellung von Feindraht in einer Hiille durch
Streckung aus einer Metall- oder Legierungsschmelze weist
der Feindraht ungleichméssige Abmessungen im Querschnitt
bezogen auf die Lange, ein Gussgefiige und niedrige mecha-
nische Eigenschaften auf, wobei die Entfernung der Hiille
auf chemischem Wege durchgefiihrt werden soll.
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Beim Ziehen des Drahtes durch Hartmetall- oder Dia-
mantziehsteine einer gewdhnlichen Bauart ist die Herstel-
lung von Feindraht mit einem Durchmesser von unter 20 mit
einem sehr hohen Arbeitsaufwand verbunden, weil die spezi-
fische Oberfliche gross, die fiir die Uberwindung der Rei-
bungskrifte erforderlichen Krifte beachtlich, die Anferti-
gung des Werkzeuges kompliziert, der Forménderungsgrad
des Kniippels in einem Zug gering sind.

Mit einer Verminderung des Durchmessers nimmt die
mechanische Festigkeit des Feindrahtes ab, und die spezifi-
sche Oberfléche sowie die Reibungskrifte vergréssern sich.
In diesem Fall wird die Herstellung des Feindrahtes mit ei-
nem mindestmdglichen Durchmesser durch die Grosse der
Zugbeanspruchung bestimmt,

Durch die Verwendung von aktiven Schmiermitteln, Ul-
traschall und die Durchfiihrung von anderen Massnahmen
kann dieses Problem nur teilweise geldst werden.

Es ist ein Verfahren zur Herstellung von Feindraht be-
kannt, das das Ziehen des Feindrahtkniippels durch einen
Ziehstein vorsieht. (US-PS Nr. 3 955 390).

Bei dem bekannten Verfahren wird der vorherig verdreh-
te Feindraht durch einen Ziehstein gefiihrt, der am Austritt
Rollen aufweist, die die plastische Verdrehung des Drahtes
einstellen und dadurch eine iiberméssige Speicherung der
plastischen Verformung verhindern.

Obwohl eine vorherige Verdrehung des Drahtes es ge-
stattet, die Fliessgrenze des Drahtes bei der Verdrehung zu
erhdhen und den Forménderungsgrad in einem Zug gewis-
sermassen zu vergrossern, stellt das nur eine teilweise Lo-
sung des Problems der Leistung des Ziehprozesses dar, weil
dabei grundsétzlich das Prinzip des Ziehens des Metalls
durch einen Ziehstein verwendet wird, d.h. die Hauptnach-
teile des Ziehprozesses — Kompliziertheit und eine lingere
Dauer des Prozesses bleiben dabei erhalten.

Es ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens bekannt, (DE-PS Nr. 2 449 474, bekanntgemacht am
15.01.1976, B 21 C 3/06), die ein Gehiuse, einen Ziehstein,
der aus mehreren Teilen besteht, die eine Arbeitséffnung
zum Durchziehen des Feindrahtkniippels bilden und sich im
Gehéuse befinden, und eine Einrichtung zum Durchzichen
von Feindraht durch den Ziehstein enthélt.

Der withrend des Ziehprozesses zu ziehende Kniippel des
Feindrahtes arbeitet mit den Teilen des Ziehsteines zusam-
men, wobei jedes Teil des Ziehsteines eine Einlauf-, eine Ka-
librier- und eine Auslauffliche aufweist.

Die Vorrichtung enthdlt auch mehrere Einstelleinrich-
tungen zur Regelung der Abstinde zwischen den Ziehstein-
teilen. Beim Zichen eines Feindrahtkniippels mittels der be-
kannten Vorrichtung kommt er beim Durchziehen durch
den Ziehstein {iber die gesamte Oberfléiche der Forménde-
rungszone in Berithrung. Aus diesem Grunde sind der be-
kannten Vorrxchtung die wichtigsten Nachteile der Ziehstei-
ne, und zwar ein hoher Aufwand fiir die Uberwindung der
Reibungskrifte und eine hohe Anzahl der Drahtreisser bei
der Durchfiithrung des Ziehprozesses, ein hoher Arbeitsauf-
wand fiir die Herstellung von Feindraht infolge eines gerin-
gen Formédnderungsgrades in einem Zug und eine grossere
Dauer des Ziehprozesses, eine komplizierte Herstellung des
Werkzeuges (des Ziehsteines) eigen.

Bekannt ist ebenfalls eine Vorrichtung (SU-Erfinder-
scheinschrift 500 846), die eine Leerlaufrolle und eine Leer-
laufbuchse enthélt, die zur Rolle exzentrisch angeordnet ist
und mit dieser eine schlitzférmige Verformungszone zum
Ziehen von Flachprofilen bildet. Die Arbeitsfliche der Rolle
bzw. Buchse kann kegelig ausgebildet werden.

Das beim Ziehvorgang durchgezogene Flachgut wird im
Verengungsraum zwischen der dusseren Rollenfliche und
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der inneren Buchsenfliche bei schraubliniger Flachgutbewe-
gung verformt.

Wird das Halbzeug mit der bekannten Vorrichtung gezo-
gen, muss das Halbzeug die Rolle in Form einer Spiral-
schlaufe umgreifen und der Verformungsvorgang wird durch
Entstehung wesentlicher zwischen Halbzeug, Rolle und
Buchse wirkender K ontaktreibkrifte begleitet. Die Nach-
teile der bekannten Vorrichtung bestehen im folgenden: Feh-
lende Moglichkeit, die Profile von Scheibe zu Scheibe zu zie-
hen wegen fehlender, wechselweiser Umwilzbewegung des
Halbzeuges zu dessen Léngsachse, durch starke Kontakt-
reibkréfte in der Verformungszone wird die Vorrichtung
zum Ziehen des Feindrahtes wegen Bruchanfilligkeit nicht
geeignet.

Bekannt ist der Aufbau eines Ziehsteines zum Ziehen von
Profilen (SU-Erfinderscheinschrift 486 830), die ein mit meh-
reren Diisen versehenes Gehduse mit einem die Ziehachse
lingsverschiebbaren zwei benachbarten Diisen zugeordneten
Einsatz iiber die Linge verinderlichen Querschnittes enthilt.
Werden gleichzeitig zwei Halbzeuge gezogen, kann bei der
bekannten Vorrichtung die Ziehkraft durch Verringerung
der Reibkrifte nur beim Ziehanfang verringert werden. Die
Nachteile der bekannten Vorrichtung bestehen im folgen-
den: Beim sich eingestellten Ziehvorgang ist die Reibkraft
nicht verringert, was zu Briichen fiithrt, mit der bekannten
Vorrichtung kénnen Mikrometerdrihte prizisen Profils da-
durch nicht gezogen werden, dass eine durch den Einsatz
und das Ziehsteingehduse gebildete zusammengesetzte Diise
nicht hergestellt werden kann.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung von Feindraht und eine Vorrichtung zu sei-
ner Durchfiihrung zu schaffen, die eine zusitzliche Einwir-
kung auf den Kniippel im Ziehprozess die Herstellung des
Feindrahtes mit hohen mechanischen Eigenschaften, einer
hohen Oberflichenqualitit und mit einem Durchmesser, der
Kleiner als der Durchmesser eines Feindrahtes ist, der nach
bekannten Verfahren und mit den frither bekannten Ausrii-
stungen hergestellt wird, vereinfachen.

Die gestellte Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Her-
stellung von Feindraht gel6st, das das Ziehen des Feindraht-
kniippels durch einen Ziehstein vorsieht, und bei dem erfin-
dungsgemiss der Kniippel wihrend des Ziehprozesses relativ
zu der Ziehachse um einen gleichen Abstand abwechselnd
umgewalzt wird, der mindestens der Hilfte der Kreisum-
fangslinge des Feindrahtkniippels gleich ist.

Das Umwalzen des Kniippels relativ zu der Walzachse
gestattet es, ein Rundprofil des zu zichenden Feindrahtes zu
formen. Zur Herstellung des Feindrahtes mit einem geome-
trisch regelméssigen Querschnitt wird der Kniippel abwech-
selnd in einer und in der anderen Richtung um einen Ab-
stand umgewalzt, der mindestens der Hilfte der Kreisum-
fangslénge gleich ist. Bei einer solchen Grdsse des Umwal-
zens wird der Kniippel um eine Grosse abgewdlzt, die der
Halfte der Kreisumfangslénge seines Querschnittes gleich ist,
wobei diese Grosse die Hilfte der Kreisumfangslinge des
herzustellenden Feindrahtes iibersteigt, d. h. es findet eine
Verdrehung des Werkstoffes des herzustellenden Feindrah-
tes statt.

Zur Vergrosserung der Fliessgrenze des herzustellenden
Feindrahtes, zur Erh6hung des Formanderungsgrades in ei-
nem Zug, zur Verminderung der fiir das Ziehen des Kniip-
pels durch den Ziehstein erforderlichen Krifte, sowie zur
Verbesserung der Qualitit des herzustellenden Feindrahtes
wird der Kniippel zweckméssigerweise in einer Richtung
umgewalzt, die zu der Zichachse senkrecht ist.
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Beim Umwalzen des Kniippels auf die genannte Art und
Weise wird infolge einer Differenz zwischen dem Durchmes-
ser des Kniippels und dem Durchmesser des herzustellenden
Feindrahtes gleichzeitig eine Verdrehung des Feindrahtes
verwirklicht. Die Verdrehung des Werkstoffes des herzustel-
lenden Feindrahtes fiihrt ihrerseits zur Entstehung einer
Vorspannung des Kniippels, was es gestattet, Betriebs-, Nor-
malspannung sowie Walzenpressung in der Forméinderungs-
zone zu vermindern. Dadurch werden mechanische Kennda-
ten des Erzeugnisses verbessert und die Oberflichenschicht
des herzustellenden Feindrahtes verfestigt.

Zu einer Erhéhung des Forménderungsgrades in einem
Zug, zur Beseitigung der Zugspannung im Werkstoff des
herzustellenden Feindrahtes wird der Kniippel zweckmissi-
gerweise unter einem spitzen Winkel zu der Ziehachse derart
umgewalzt, dass der zwischen der Umwalzrichtung und der
Ziehachse eingeschlossene Winkel unverinderlich bleibt.

Da die Kraft des Umwalzens unter einem Winkel zu der
Ziehachse wirkt, entsteht eine Komponente dieser Kraft, die
entlang der Ziehachse wirkt und nach der Austrittsseite des
herzustellenden Feindrahtes gerichtet ist, wodurch eine
Selbstbewegung des Kniippels gewihrleistet und die Zug-
spannung im Werktoff des herzustellenden Feindrahtes be-
seitigt werden.

Zu einer Verminderung oder zu einer vollsténdigen Be-
seitigung der Verdrehung des herzustellenden Feindrahtes
sowie zur Erh6hung der Oberflichenqualitit des Feindrah-
tes wird der Kniippel zweckmissigerweise iiber einen Kreis-
bogen umgewalzt, dessen Kriimmungsmittelpunkt an der
Ziehachse liegt. Dadurch wird es méglich, die Umfangsge-
schwindigkeit des Umwalzens mit einer Anderung des
Durchmessers des Kniippels zu dndern, wobei die Geschwin-
digkeit des Umwalzens des Kniippels mit der Verminderung
des Durchmessers des herzustellenden Feindrahtes abnimmt
was zur Beseitigung einer Verdrehung fiihrt sowie es ermog-
licht, Feindraht aus wenig plastischen Werkstoffen, wie Mo-
lybdén, Beryllium, Wolfram, Niob u.a. herzustellen.

Die gestellte Aufgabe wird auch durch eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens geldst, die ein Gehiuse,
einen Ziehstein und eine Einrichtung zum Ziehen des Fein-
drahtes durch den Ziehstein enthilt, der aus zwei Teilen be-
steht, die im Gehéuse befestigt sind und mit dem zwischen
diesen zu zichenden Feindrahtkniippel wihrend des Zieh-
prozesses zusammenarbeiten, wobei jeder von diesen Teilen
eine Einlauf-, eine Kalibrier- und eine Auslauffliche auf-
weist; in der vorgeschlagenen Vorrichtung sind erfindungs-
gemiss die Ziehsteinteile im Gehéuse derart befestigt, dass
sie gegenldufige und synchrone Hin- und Herbewegungen in
gegenseitig parallelen Ebenen ausfithren kdnnen, wobei die
Kalibrierflichen der Ziehsteinteile eben ausgebildet sind und
parallel zueinander und zu der Zichachse liegen.

Eine solche konstruktive Losung gibt die Mdglichkeit,
ein Rundprofil des herzustellenden Feindrahtes zu formen
und eine der linearen nahe Beriihrung zwischen dem Kniip-
pel und den Ziehsteinteilen zu gewéhrleisten, wodurch die
Berithrungsreibung des Kniippels an den Wirkflichen des
Ziehsteines bedeutend vermindert wird sowie es gestattet
wird, auf diese Weise Reibungsverluste zu vermindern und
den Forménderungsgrad in einem Zug zu erhéhen. Das
fiihrt zu einer Beschleunigung des Ziehens und zur Steige-
rung der Leistung des Ziehprozesses.

Zur Erhohung des Formanderungsgrades in einem Zug
und damit zur Verbesserung der Qualitit des Feindrahtes
konnen die Zichsteinteile senkrecht zur Ziehachse bewegbar
angeordnet werden.

Zur Herstellung des Feindrahtes mit einem Durchmesser
von unter 20 pm mit hohen mechanischen Eigenschaften
und zur Gewéhrleistung eines Selbsteinstossens des herzu-
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stellenden Feindrahtes werden die Ziehsteinteile zweckmis-
sigerweise unter einem spitzen Winkel, d.h. unter einem
Winkel von unter 90° zu der Ziehachse angeordnet, der wih-
rend der Hin- und Herbewegung unverinderlich bleibt. In
diesem Fall entsteht durch die Einwirkung der auf die ge-
nannte Weise angeordneten Ziehsteinteile auf den Kniippel
und infolge einer hin- und hergehenden Bewegung derselben
eine Kraft, die nach Durchziehseite des Kniippels durch den
Ziehstein gerichtet ist, wodurch eine Selbstbewegung des
Kniippels gewéhrleistet und die Zugspannung im Werkstoff
des herzustellenden Feindrahtes beseitigt werden.

Zur Herstellung eines Feindrahtes aus wenig plastischen
Werkstoffen durch Anderung vollstindige Beseitigung einer
Verdrehung des Kniippels in der Arbeitszone iiber die Kali-
brierflichen des Ziehsteins kann man die Ziehsteinteile in
Form zylindrischer Sektoren ausfithren, die um den gemein-
samen Kriimmungsmittelpunkt hin- und hergehend beweg-
bar angeordnet sind. Dadurch wird es moglich, verschiedene
Umfangsgeschwindigkeiten im Einlaufteil des Ziehsteines zu
erhalten und auf diese Weise eine Verdrehung des Feindrah-
tes zu vermeiden.

Zur Gewihrleistung eines Selbsteinstossens des Fein-
drahtes wird zweckmissigerweise an jedem Ziehsteinteil ein
endloses Band in der Ziehrichtung bewegbar angeordnet,
was die Moglichkeit gibt, Drahtreisser bei der Durchfithrung
des Ziehprozesses durch Beseitigung der Zugspannungen im
Werkstoff des herzustellenden Feindrahtes zu vermeiden.

Um ein Durchschliipfen des Feindrahtkniippels beim
Umwalzen des Feindrahtes iiber die Einlauf- und Kalibrier-
flichen der Ziehsteinteile wihrend des Ziehprozesses zu ver-
hindern, kdnnen die Ziehsteinteile mindestens mit einem mit
dem entsprechenden Ziehsteinteil federnd verbundenen Ele-
ment verblockt werden, das mit seiner parallel zu der Zieh-
achse liegenden Kalibrierfléche mit dem Kniippel in Beriih-
rung steht und zusammen mit dem entsprechenden Zieh-
steinteil synchron in gegenseitig parallelen Ebenen bewegbar
angeordnet ist.

In diesem Fall wird in Ergdnzung zu den Hauptkriften
des Umwalzens, die durch das Zusammenwirken des Fein-
drahtkniippels mit den Zichsteinteilen, welche gegenldufig in
gegenseitig parallelen Ebenen hin- und hergehende Bewe-
gungen ausfiihren, entstehen, ein zusitzliches Kréftepaar er-
zeugt, das ein Durchschliipfen beim Umwalzen und bei der
Verdrehung des Feindrahtkniippels wihrend des Ziehens
desselben verhindert. Dadurch wird es moglich, den Form-
anderungsgrad des Kniippels in einem Zug zu erhdhen, ein
geometrisch regelméssiges Profil des Feindrahtes mit einer
hohen Oberflichenqualitit zu erhalten.

Es ist besonders zweckmissig, die gegenliufige synchro-
ne hin- und hergehende Bewegung der Ziehsteinteile mittels
einer im Gehause angeordneten Welle zu verwirklichen, die
aus zwei Teilen mit einer Verbindungsebene besteht, die un-
ter einem spitzen Winkel zu der Wellenachse verliuft, wobei
jeder dieser Wellenteile mit dem entsprechenden Ziehsteinteil
zusammenwirkt und der eine der Wellenteile einen Antrieb
zur Drehbewegung hat, wihrend der andere Wellenteil mit
einer Einrichtung zur axialen Bewegung dieses Wellenteils
und Federn versehen ist, die mit ihren einen Enden im Ge-
héuse befestigt sind und mit den anderen Enden auf die
Ziehsteinteile zum Andriicken der letzteren an die entspre-
chenden Wellenteile einwirken.

Durch eine solche technische Lésung wird bei axialen Be-
wegungen eines der Wellenteile die Bewegung der beiden
Teile relativ zueinander in der Verbindungsebene derselben
bedingt. Da die Verbindungsebene unter einem spitzen Win-
kel verlduft, wird durch diese Bewegungen ein elastisches
Abbiegen der Wellenenden, die mit den entsprechenden
Ziehsteinteilen zusammenwirken, in entgegengesetzte Rich-

20

25

30

35

40

45

50

S5

60

65

655 255

tungen hervorgerufen, und es wird dabei eine Exzentrizitit
geschaffen. Durch das Vorhandensein eines Wellenteils mit
einem Antrieb zur Drehbewegung, und einer Verbindungs-
ebene zwischen den Wellenteilen, die unter einem spitzen
Winkel verlduft und die Rolle einer Kupplung spielt, drehen
sich die beiden Wellenteile synchron mit einer eingestellten
Exzentrizitdt. Dadurch wird es moglich, einen nach seiner
Grosse und Gleichzeitigkeit erforderlichen Lauf der Zieh-
steinteile relativ zueinander zu gewihrleisten. Die mit ihren
einen Enden im Gehéuse befestigten Federn, welche mit ih-
ren anderen Enden auf die Ziehsteinteile einwirken, gestatte-
ten es, diese Ziehsteinteile in die Ausgangsstellung schnell
zuriickzufiihren.

Ausserdem gestattet es die vorliegende technische Lo-
sung mittels eines Ziehsteines einen Feindraht aus Kniippeln
mit verschiedenen Durchmessern und mit verschiedenen
Formiénderungsgraden in einem Zug herzustellen.

Es ist auch zweckmassig, die Bewegung der Zichsteinteile
in gegenseitig parallelen Ebenen mittels Blattfedern sicherzu-
stellen, die im Gehéuse derart angeordnet sind, dass deren
breitere Kanten parallel zu der Ziehachse und senkrecht zu
der Bewegungsrichtung der Ziehsteinteile liegen, und die mit
ihren einen Enden im Gehiuse und mit anderen Enden an
den entsprechenden Zichsteinteilen befestigt sind.

Die auf diese Weise befestigten Blattfedern gestatten es,
infolge verschiedener Steifigkeit in verschiedenen Rich-
tungen die gegenldufigen hin- und hergehenden Bewegungen
der Ziehsteinteile in gegenseitig parallelen Ebenen unter Be-
wahrung der Bewegungsrichtungen zu gewihrleisten, d. h. sie
erfiillen die Funktionen der Fiihrungen.

Die Verwendung der Blattfedern als Fithrungen gestattet
es ausserdem, die Masse der bewegbaren und der Antriebs-
teile der Vorrichtung zu vermindern, wodurch die Trigheit
des Systems verringert und die Reibung der Ziehsteinteile an
dem Geh&use beseitigt werden. Dadurch wird es moglich, die
Héufigkeit der gegenldufigen synchronen hin- und hergehen-
den Bewegungen zu erhdhen, d.h. die Geschwindigkeit des
Zichens von Feindraht zu erhéhen, und, was nicht weniger
wichtig ist, den Aufbau bedeutend zu vereinfachen, die Be-
triebszuverldssigkeit zu erhéhen und die Abmessungen der
Vorrichtung zu vermindern.

Zur Erweiterung der funktionellen Méglichkeiten der
Vorrichtung und zur Erhdhung der Vielfachbereitschaft der-
selben ist es zweckmdssig, die Wande des Gehduses, die zu
den kalibrierenden Ziehsteinteile senkrecht sind, in der zu
der Kalibrierflache der Ziehsteinteile senkrecht liegenden
Ebene bewegbar anzuordnen, um den Spalt zwischen den
Kalibrierflichen dndern zu kénnen.

Bei einer der moglichen Ausfithrungsformen der erfin-
dungsgemissen Vorrichtung kénnen die Gehidusewinde, die
senkrecht zu den Kalibrierflichen der Ziehsteinteile liegen,
mit einem geringeren Querschnitt als die anderen Winde
ausgefithrt werden, und die Bewegung der Winde kann
durch die Belastung der letzteren durch Aussenkrifte in der
Richtung verwirklicht werden, die zu den Kalibrierflichen
senkrecht ist.

Ein solcher Aufbau der Vorrichtung gestattet es, elasti-
sche Verformungen der zu den Kalibrierflichen des Ziehstei-
nes senkrecht liegenden Gehiusewsnde durchzufithren. Da-
bei wird die Steifigkeit der gesamten Konstruktion der Vor-
richtung erhalten. Diese Besonderheit der Vorrichtung ge-
stattet es, den Spalt zu regeln, der dem Durchmesser des her-
zustellenden Feindrahtes entspricht und durch die Kalibrier-
flichen der Ziehsteinteile gebildet ist.

Auf diese Weise wird eine stufenlose Regelung des Spal-
tes ermdglicht, was die Moglichkeit gibt, das Sortiment des
herzustellenden Feindrahtes zu erweitern und die Massge-
nauigkeit im Querschnitt zu erhdhen, d. h. die funktionellen
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Moglichkeiten der Vorrichtung zu erweitern und deren Viel-
fachbereitschaft zu erhdhen.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der erfindungsge-
mdssen Vorrichtung konnen zweckmassigerweise an den Ge-
hdusewinden, die zu den Kalibrierflichen der Ziehsteinteile
senkrecht liegen, parallel zu den Kalibrierflichen Bimetall-
stiitzen befestigt werden, die mit den Ziehsteinteilen federnd
verbunden sind und durch die Einwirkung einer Wirmequel-
le in der Richtung bewegt werden, die zu den Kalibrierfli-
chen senkrecht ist.

Eine solche konstruktive Besonderheit der Vorrichtung
gestattet es, eine genaue Regelung des Spaltes zwischen den
Kalibrierfldchen der Ziehsteinteile durch eine Anderung der
Temperaturverhiltnisse der Bimetallstiitzen zu verwirkli-
chen, und bei einer konstanten Temperaturfithrung einen er-
forderlichen Spalt und einen konstanten Durchmesser des
herzustellenden Feindrahtes zu gewihrleisten.

Die Steuerung der Temperaturverhiltinisse der Stiitzen
und das Vorhandensein einer Riickkopplung gestatten es,
den Ziehprozess zu automatisieren und seine Leistung zu er-
héhen.

Die gestellte Aufgabe wird auch durch eine Vorrichtung
zur Durchfithrung des Verfahrens gel6st, die ein Gehéuse,
einen Ziehstein und eine Einrichtung zum Durchziehen eines
Feindrahtes durch den Ziehstein enthalt, der aus zwei Teilen
besteht, die im Gehiuse befestigt sind und mindestens mit ei-
nem wihrend des Ziehprozesses zwischen diesen Ziehstein-
teilen durchzuziehenden Paar von Feindrahtkniippeln zu-
sammenwirken, die symmetrisch iiber die Kreislinie ange-
ordnet sind, wobei jeder der Ziehsteinteile eine Einlauf-, eine
Kalibrier- und eine Auslauffldche aufweist; in der vorge-
schlagenen Vorrichtung sind erfindungsgeméss die Zieh-
steinteile im Gehduse koaxial gegenldufig hin- und herge-
hend synchron in den gegenseitig paralielen Ebenen beweg-
bar befestigt, wobei der Aussenteil des Ziehsteines eine
Buchse darstellt, deren Innenfléche aus einer Einlauf-, einer
Kalibrier- und einer Auslauffliche besteht, die krummlinig
ausgefiihrt sind, und der andere, der Innenteil des Ziehstei-
nes durch eine Kegelfldche gebildet und axial bewegbar ist;
dabei ist die Kalibrierfldche des Aussenteils des Ziehsteines
der Kegelfldche des Innenteiles des Ziehsteines dquidistant.

Durch einen solchen Aufbau der Vorrichtung wird es ge-
stattet, die Anzahl der Feindrihte zu erhohen, die durch den
Spalt durchgezogen werden, welcher durch die Kalibrierfla-
che der Buchse gebildet und der Oberfliche des Kegels des
Ziehsteines dquidistant ist, wodurch die Leistung der Vor-
richtung erhéht wird.

Die Moglichkeit hin- und hergehender Bewegungen um
die gemeinsame Achse der Drehung gestattet es, ein Rund-
profil dieser Kniippel mit einem Durchmesser zu formen, der
dem Spalt gleich ist, welcher durch die Kalibrierfliche der
Buchse und die Kegeloberflidche gebildet ist.

Die Méglichkeit der Bewegung des Ziehsteines entlang
der Drehachse und relativ zu den Arbeitsflichen der Buchse
gestattet es, die Spaltgrdsse zu dndern (zu vergrossern oder
zu vermindern) und dadurch mittels ein und derselben Vor-
richtung Feindraht mit verschiedenen Durchmessern herzu-
stellen, wodurch die funktionellen Moglichkeiten der Vor-
richtung erweitert und ihre Vielfachbereitschaft erhdht wer-
den.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
Zu einem besseren Verstindnis der Erfindung werden
nachstehend konkrete Ausfithrungsbeispiele der Erfindung
unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen erliu-
tert. Es zeigen
Fig. 1 einen Teil der Gesamtansicht der erfindungsge-
mdssen Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht, in der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ein Feindrahtkniippel senkrecht zu der Ziehachse umgewalzt
wird; im Querschnitt;

Fig. 2 eine Ansicht in der Pfeilrichtung A in Fig. 1;

Fig. 3 einen Teil der Gesamtansicht der erfindungsge-
miéssen Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht, in der
ein Feindrahtkniippel unter einem spitzen Winkel zu der
Ziehachse umgewalzt wird;

Fig. 4 eine Ansicht nach der Linie IV-1V in Fig. 3;

Fig. 5 einen Teil der Gesamtansicht der erfindungsge-
missen Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht, in der
die Ziehsteinteile in Form zylindrischer Sektoren ausgefiihrt
sind;

Fig. 6 eine Ansicht nach der Linie IV-1V in Fig, 5;

Fig. 7 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfithrungs-
form der erfindungsgemdssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der an jedem Zichsteinteil ein endloses
Band vorgesehen ist;

Fig. 8 eine Ansicht in der Pfeilrichtung E in Fig. 7;

Fig. 9 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfithrungs-
form der erfindungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der jeder Ziehsteinteil mit einem zusétzli-
chen Element federnd verbunden ist;

Fig. 10 einen Schnitt nach der Linie X-X in Fig. 9;

Fig. 11 einen Schnitt nach der Linie XI-XI in Fig. 10;

Fig. 12 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfiihrungs-
form der erfindungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der jeder Ziehsteinteil mit einem zusitzli-
chen Element federnd verbunden ist, und der Feindraht-
kniippel unter einem spitzen Winkel zu der Ziehachse umge-
walzt wird;

Fig. 13 einen Schnitt nach der Linie XIII-X1II in Fig. 12;

Fig. 14 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemdssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der jeder Ziehsteinteil mit einem zusétzli-
chen Element federnd verbunden ist, und der Feindraht-
kniippel iiber eine Kurve umgewalzt wird, deren Kriim-
mungsmittelpunkt an der Ziehachse angeordnet ist;

Fig. 15 einen Schnitt nach der Linie XV-XV in Fig. 14;

Fig. 16 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfithrungs-
form der erfindungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der jeder Ziehsteinteil mit einem zusitzli-
chen Element federnd verbunden ist, wobei der Feindraht-
kniippel senkrecht zu der Ziehachse umgewalzt wird, und an
jedem Ziehsteinteil ein endloses Band vorgesehen ist;

Fig. 17 dasselbe, eine Ansicht im Grundriss in Fig. 16;

Fig. 18 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfithrungs-
form der erfindungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der eine gegenldufige hin- und hergehende
Bewegung der Ziehsteinteile mittels einer zusammengesetz-
ten Welle gewdhrleistet wird; im Querschnitt;

Fig. 19 einen Schnitt nach der Linie XIX~XIX in Fig. 18;

Fig. 20 einen Teil der Gesamtansicht einer Ausfithrungs-
form der erfindungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung
von Feindraht, in der die Bewegung der Ziehsteinteile in ge-
genseitig parallelen Ebenen mittels Blattferdern verwirklicht
wird in Axonometrie;

Fig. 21 die Gesamtansicht einer Ausfiihrungsform der er-
findungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung von Fein-
draht, in der die einen Geh#usewinde mit einem geringeren
Querschnitt als die anderen ausgebildet sind, im Querschnitt
mit teilweisen Ausschnitten;

Fig. 22 einen Schnitt nach der Linie XXII-XXII in
Fig. 21;

Fig. 23 die Gesamtansicht einer Ausfithrungsform der er-
findungsgeméssen Vorrichtung zur Herstellung von Fein-
draht, in der Bimetallstiitzen verwendet wurden;

Fig. 24 die Gesamtansicht der erfindungsgeméssen Vor-
richtung zur Herstellung von Feindraht, durch die ein gleich-



zeitiges Ziehen von mehreren Feindrahtkniippeln gewéihrlei-
stet wird;

Fig. 25 eine Ansicht nach der Linie XXV-XXV in
Fig. 24.

Bester Weg zur Ausfithrung der Erfindung

Das erfindungsgeméisse Verfahren zur Herstellung von
Feindraht, das schematisch in Fig. 1 dargestellt ist, sieht das
Ziehen eines Kniippels 1 von Feindraht 2 mit einem Durch-
messer D in der Pfeilrichtung B (die mit der Ziehachse B-B
zusammenf3llt) durch einen Ziehstein 3 vor, dabei wird der
Feindraht 2 mit einem Durchmesser d hergestellt.

Der Kniippel 1 wird geméss der Erfindung wiihrend des
Ziehprozesses abwechselnd in der Pfeilrichtung C (Fig. 2) re-
lativ zu der Ziehachse B-B (in Fig. ist mit dem Punkt B die
Achse B-B schematisch wiedergegeben) um einen gleichen
Abstand S umgewalzt, der mindestens der Hilfte der Kreis-
umfangslinge des Kniippels 1 gleich ist; dadurch wird es
moglich, ein geometrisch regelméssiges Profil des Feindrah-
tes 2 mit einem Durchmesser d herzustellen.

Der Kniippel 1 wird abwechselnd nach einer und nach
der anderen Seite in der Pfeilrichtung C senkrecht zu der Zich-
achse B-B umgewalzt. In diesem Fall erhilt man den Fein-
draht 2 mit einem Rundprofil und mit einem Durchmesser d.

Durch das Umwalzen des Kniippels 1 mit einem Durch-
messer D in einer Richtung, die senkrecht zu der Ziehachse
B-B ist, wird der Draht um eine Grésse S abgewilzt, die
mindestens der Hilfte der Kreisumfangslinge des Kniippels
@ was grosser als die Hilfte der

2
Kreisumfangslinge des Eigenquerschnittes des herzustellen-
den Feindrahtes 2 mit einem Durchmesser d ist. Infolge einer
Differenz zwischen dem Durchmesser D des Kniippels 1 und
dem Durchmesser d des Feindrahtes 2 findet eine Verdre-
hung des Werkstoffes des herzustellenden Feindrahtes 2
statt. Dadurch wird eine Vorspannung des Werkstoffes des
Kniippels 1 hervorgerufen, wodurch normale Walzenpres-
sungen in der Forménderungszone vermindert werden sowie
es ermoglicht wird, den Forménderungsgrad in einem Zug
zu erhhen und die Qualitit des herzustellenden Feindrahtes
2 zu verbessern, sowie auch die Ziehkraft bei der Herstellung
des Feindrahtes 2 zu vermindern.

In Fig. 2 ist mit einer punktierten Linie zwei Endstellun-
gen des Kniippels 1 des Feindrahtes 2 wihrend des Umwal-
zens desselben um die Grésse S dargestellt.

Der Kniippel 1 mit einem Durchmesser D, der in Fig. 3
dargestellt wird, wird abwechselnd unter einem spitzen Win-
kel &, welcher zwischen der Ziehachse B-B und der Richtung
des Umwalzens des Kniippels 1 eingeschlossen ist, in der
Pfeilrichtung C umgewalzt, wodurch eine Kraft T entsteht,
die auf die Ziehachse B-B einwirkt. Diese Kraft T stellt eine
Komponente der Kraft Q des Umwalzens des Kniippels 1
dar, die in der Pfeilrichtung C wirkt, wobei der zwischen der
Richtung des Umwalzens und der Ziehachse B-B einge-
schlossene Winkel bei einem abwechselnden Umwalzen kon-
stant bleibt.

Eine solche Losung gestattet es, Zugspannungen im
Werkstoff des herzustellenden Feindrahtes 2 zu vermindern
oder vollstdndig zu beseitigen und dadurch Drahtreisser
wihrend des Ziehprozesses zu vermeiden.

Der Kniippel 1 mit einem Durchmesser D, der in Fig. 4
dargestelit ist, wird abwechselnd iiber eine Kurve (in der
Pfeilrichtung C) mit einem Halbmesser R und einem Kriim-
mungsmittelpunkt 0 umgewalzt, der an der Ziehachse B-B
liegt.

Dadurch wird es méglich, den Kniippel 1 und den herzu-
stellenden Feindraht 2 mit verschiedenen linearen Geschwin-
digkeiten und bei einer Gleichheit der Winkelgeschwindig-
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keiten umzuwalzen, wobei die linearen Geschwindigkeiten
des Umwalzens des Kniippels 1 und des herzustellenden
Feindrahtes 2 jeweils vom Durchmesser D des Kniippels 1
und vom Durchmesser d des herzustellenden Feindrahtes 2
direkt abhéngig sind, was zur Beseitigung einer Verdrehung
fithrt und die Herstellung des Feindrahtes 2 mit einem
Durchmesser d aus wenig plastischen Werkstoffen ermég-
licht.

Die erfindungsgemisse Vorrichtung zur Herstellung von
Feindraht, die in Fig. 1 und 2 dargestellt ist, enthlt ein Ge-
héuse 3, einen Ziehstein 4 und eine Einrichtung (in Fig. nicht
wiedergegeben) zum Durchziehen des Feindrahtes. Der
Ziehstein 4 besteht aus zwei Teilen 5 und 6, die im Gehéuse 3
befestigt sind und mit dem zwischen diesen wihrend des
Ziehprozesses in der Pfeilrichtung B zu ziehenden Kniippel 1
des Feindrahtes 2 zusammenwirken, wobei die Pfeilrichtung
B mit der Ziehachse B-B zusammenfilit.

Jeder der Teile 5 und 6 des Ziehsteines weist eine Einlauf-
fléche 7 (Fig. 1), eine Kalibrierfliche 8 und eine Auslauffli-
che 9 auf.

Gemilss der Erfindung werden die Teile 5 und 6 des Zich-
steines 4 gegenldufig und synchron in der Pfeilrichtung C in
gegenseitig parallelen Ebenen parallel zu der Ziehachse B-B
hin- und hergehend bewegbar angeordnet, wobei die Kali-
brierflachen 7 der beiden Teile 5 und 6 des Zichsteines 4 eben
ausgebildet und parallel zueinander und zu der Ziehachse
B-B liegen. In diesem Fall wird eine der linearen nahe Be-
rithrung zwischen dem Kniippel 1 und dem Ziehstein 4 ge-
wihrleistet; dadurch werden die fiir das Durchziehen des
Kniippels durch den Ziehstein erforderliche Kraft bedeutend
herabgesetzt, die Reibungsverluste vermindert und der
Formidnderungsgrad des Kniippels in einem Zug erhdht.

Das Formen eines Rundprofils des Erzeugnisses wird
durch die Zusammenwirkung der Einlaufflichen 7 der Teile
5 und 6 des Ziehsteines 4 und des Kniippels 1 verwirklicht.
Dieser Prozess des Formens findet allmihlich je nach dem
Umwalzen des Kniippels 1 relativ zu der Ziehachse B-B um
einen gleichen Abstand S statt, der mindestens der Halfte der
Kreisumfangsldnge des Kniippels 1 gleich ist. Das Umwal-
zen des Kniippels 1 wird durch eine gegenliufige hin- und
hergehende Bewegung der Teile 4 und 5 des Ziehsteines 3 in-
folge einer Berithrung derselben mit dem Kniippel 1 und bei
der Verschiebung desselben in der Pfeilrichtung B verwirk-
licht.

Durch die Kalibrierfldchen 8 der Teile 5 und 6 des Zieh-
steines 4 wird ein Rundprofil des Kniippels 1 endgiiltig ge-
formt dessen Oberfléiche sauber geglittet und der erforderli-
che Durchmesser d des Feindrahtes 2 hergestellt.

Die in Fig. 3 und 4 dargestellte Vorrichtung enthélt ein
Gehéuse 10, einen Ziehstein 11 und eine Einrichtung (in Fig.
bedingungsweise nicht wiedergegeben) zum Durchziehen des
Feindrahtes. Der Ziehstein 11 besteht aus zwei Teilen 12 und
13, die unter einem spitzen Winkel o angeordnet sind, der
zwischen der Achse B-B und der Pfeilrichtung C der gegen-
ldufigen hin- und hergehenden Bewegung der Teile 12 und
13 des Ziehsteines 11 eingeschlossen ist. Infolge dieser Bewe-
gungen wird eine Kraft Q des Umwalzens des Kniippels 1 er-
zeugt, die in der Pfeilrichtung C wirkt. Eine der Komponen-
ten T dieser Kraft Q des Umwalzens ist entlang der Ziehach-
se B-B in der Pfeilrichtung B gerichtet.

Die Teile 12 und 13 des Ziehsteines 11 sind im Gehiuse
10 befestigt, wirken mit dem zwischen diesen durchzuziehen-
den Kniippel 1 zusammen und sind unter einem unveréinder-
lichen spitzen Winkel o, zu der Zichachse B-B bei einer ab-
wechselnden Verschiebung der Teile 12 und 13 des Ziehstei-
nes 10 angeordnet.

Eine solche konstruktive Lsung der Ziehsteines gestat-
tet es, Zugspannungen im Werkstoff des herzustellenden
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Feindrahtes 2 zu beseitigen und dadurch Drahtreisser wéih-
rend des Ziehprozesses zu vermeiden.

Jeder der Teile 12 und 13 des Ziehsteines 11 weist eine
Einlauffliche 11, eine Kalibrierfldche 15 und eine Auslauf-
fldche 16 auf, wobei die Kalibrierflichen 15 des Ziehsteines
11 eben ausgebildet und parallel zueinander und zu der
Ziehachse B-B angeordnet sind.

Zur Verwirklichung des Umwalzens des Kniippels 1 mit
einem Durchmesser D bei der Herstellung des Feindrahtes 2
mit einem Durchmesser d aus wenig plastischen Werkstoffen
verwendet man eine Vorrichtung, die in Fig. 5, und 6 darge-
stellt ist und ein Gehduse 17, einen Ziehstein 18 und eine
Einrichtung (in Fig. nicht wiedergegeben) zum Durchziehen
des Feindrahtes hat. Der Ziehstein 18 besteht aus Teilen 19
und 20, die im Gehduse 17 befestigt und in Form zylindri-
scher Sektoren ausgefiihrt sind. Der Teil 20 des Zichsteines
18 ist in Fig. 15 bedingungsweise nicht wiedergegeben.

Jeder der Teile 19 und 20 des Ziehsteines 18 weist eine
Einlauffliche 21 (Fig. 6), eine Kalibrierfliche 22 und eine
Auslauffliche 23 auf, wobei die Kalibrierflichen 22 der Teile
19 und 20 des Ziehsteines 18 eben ausgebildet und parallel
zueinander und zu der Ziehachse B-B angeordnet sind.

Das abwechselnde Umwalzen des Kniippels durch die
Zusammenwirkung desselben mit den Teilen 19 und 20 des
Ziehsteines 18 wird itber die Kurve mit einem Halbmesser R
und einem Kriimmungsmittelpunkt 0 verwirklicht, der an
der Ziehachse B-B liegt. Fiir eine solche Konstruktion des
Ziehsteines 18 wird der Halbmesser R der Teile 19 und 20
desselben nach der Formel: Z

De

R
ermittelt, in der

1—eine Grésse der Einlauffliche 21 der Teile 19 und 20
des Ziehsteines 18 bedeutet, die auf die Zichachse B-B proji-
ziert ist.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht, die in
Fig. 7 dargestellt ist, bildet eine Ausfithrungsform der Vor-
richtung zur Durchfithrung des erfindungsgemassen Verfah-
rens, bei dem das Umwalzen des Kniippels 1 des Feindrahtes
2 senkrecht zu der Ziehachse B-B verwirklicht wird.

Der Ziehstein 24 dieser Vorrichtung enthilt Teile 25 und
26, die in Form von Tragbacken ausgebildet sind, die im Ge-
hduse 27 (Fig. 8) befestigt sind.

Jeder der Teile 25 und 26 weist eine Einlaufflidche 28, eine
Kalibrierfldche 29 und eine Auslauffliche 30 auf.

Die Kalibrierfldchen 29 der Teile 25 und 26 des Ziehstei-
nes 24 sind eben ausgebildet und parallel zueinander und zu
der Ziechachse B-B angeordnet. An jedem der Teile 25 und
26 des Ziehsteines 24 ist ein endloses Band 33 vorgesehen.
Der Antrieb und die Spannung des Bandes 33 an jedem der
Teile 25 und 26 des Ziehsteines 24 werden mittels Antriebs-
wellen 34 verwirklicht. Die Teile 25 und 26 des Zichsteines
24, die in Form von Tragbacken mit einem endlosen Band
33 ausgebildet sind, sind gegenldufig und synchron in der
Pfeilrichtung C (in Fig. bedingungsweise nicht wiedergege-
ben) hin- und hergehend bewegbar angeordnet und arbeiten
mit dem zwischen den Ziehsteinteilen zu ziehenden Kniippel
1 zusammen, was es gestattet, ein Rundprofil des herzustel-
lenden Feindrahtes 2 mit einem Durchmesser d zu formen.

Das an den Teilen 25 und 26 des Ziehsteines 24 befestigte
endlose Band 33 wird als Férderorgan beim Durchziehen
des Kniippels 1 durch den Ziehstein 24 in der Pfeilrichtung B
verwendet. Die Bewegungsrichtung des Bandes 33 wird
durch die Drehbewegung der Antriebswellen 34 vorgegeben.

Diese konstruktive Losung gestattet es, die Zugspannung
im Werkstoff des herzustellenden Feindrahtes 2 zu beseitigen
und auf diese Weise Drahtreisser wihrend des Ziehprozesses
zu vermeiden.
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Die Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht, die in
Fig. 9, 10 und 11 dargestellt ist, bildet eine Ausfithrungsform
der Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemissen
Verfahrens, bei dem das Umwalzen des Kniippels 1 des
Feindrahtes 2 senkrecht zu der Ziehachse B-B verwirklicht
wird.

Der Ziehstein 35 (Fig. 9) dieser Vorrichtung enthilt Teile
36 und 37 (Fig. 10 und 11), jeder von denen durch Blattfe-
dern 38 und 39 mittels Befestigungsstiicke 40 mit den ent-
sprechenden Paaren von Elementen 41 und 42 federnd ver-
bunden ist, die mit dem Kniippel 1 und dem Feindraht 2
(Fig. 9, 10 und 11) in Beriihrung stehen.

Jeder der Teile 36 und 37 weist eine Einlauffliche 43, eine
Kalibrierfliche 44 und eine Auslauffliche 45 auf.

Die Anzahl der Elemente, die mit den Ziehsteinteilen ver-
bunden sind, kann in Abhéingigkeit vom Durchmesser des
Kniippels und vom Werkstoff eins und mehr betragen.

Jedes der Elemente 41 und 42 des Paares weist jeweils
eine Kalibrierfliche 46 und 47 auf.

Die Kalibrierfldchen 44 der Teile 36 und 37 des Ziehstei-
nes 35 und die Kalibrierflichen 46 und 47 der Elemente 41
und 42 sind eben ausgebildet und parallel zueinander und zu
der Ziehachse B-B angeordnet.

Der Antrieb der Elemente 41 und 42 erfolgt durch die
Teile 36 und 37 des Zichsteines 35 iiber die Befestigungsstiik-
ke 40 und die Blattfedern 38 und 39, wodurch die Moglich-
keit einer gegenldufigen synchronen hin- und hergehenden
Bewegung der Teile 36 und 37 und der mit diesen verblock-
ten Elemente 41 und 42 in der Pfeilrichtung C (Fig. 9 und
Fig. 11) gewdhrt wird. Dabei wirken die Teile 36 und 37 des
Ziehsteines 35 und die mit diesen verblockten Elemente 41
und 42 mit dem zwischen diesen zu ziehenden Kniippel 1 des
Feindrahtes 2 zusammen, wodurch es moglich wird, ein
Rundprofil des herzustellenden Feindrahtes 2 mit einem
Durchmesser d zu formen; das Vorhandensein der Elemente
41 und 42 gestattet es, die Hauptkrifte des Umwalzens, die
infolge der Zusammenwirkung des Kniippels 1 des Fein-
drahtes 2 mit den Teilen 36 und 37 des Ziehsteines 35, die ge-
genldufige hin- und hergehenden Bewegungen in gegenseitig
parallelen Ebenen ausfiihren, entstehen, durch zusitzliche
Beanspruchungen eines Paares von Kriften zu erginzen, die
in der Pfeilrichtung C (Fig. 11) wirken.

Diese konstruktive Losung gestattet es, ein Durchschliip-
fen des Kniippels des Feindrahtes infolge der Eigenelastizitit
beim Umwalzen und bei der Verdrehung dessetben wahrend
des Ziehens zwischen den Zichsteinteilen zu vermeiden und
dadurch die Oberflichenqualitit des Feindrahtes zu verbes-
sern.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht, die in
Fig. 12 und 13 wiedergegeben ist, stellt eine Ausfithrungs-
form der Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge-
méssen Verfahrens dar, beim dem das Umwalzen des Kniip-
pels 1 des Feindrahtes 2 unter einem spitzen Winkel zur
Ziehachse B-B verwirklicht wird; dabei enthilt die Vorrich-
tung ein Gehduse 48, einen Ziehstein 49, in dem jeder der
Teile 50 und 51 iiber Blattfeder 52 und 53 mittels Befesti-
gungsstiicke 54 mit den entsprechenden Paaren von Elemen-
ten 55 und 56 federnd verbunden ist, die mit dem Kniippel 1
und dem Feindraht 2 in Berithrung stehen, sowie auch eine
Einrichtung (in Fig. bedingungsweise nicht wiedergegeben)
zum Durchziehen des Feindrahtes.

Die Teile 50 und 51 des Ziehsteines 49 und die mit diesen
durch die Blattfedern 52 und 53 mittels der Befestigungs-
stiicke 54 verbundenen entsprechenden Paare von Elemen-
ten 55 und 56 sind unter einem spitzen Winkel a angeordnet,
der zwischen der Achse B-B und der Pfeilrichtung C der ge-
genldufigen hin- und hergehenden Bewegung der Teile 50
und 51 des Ziehsteines 49 eingeschlossen ist.



Durch diese Bewegungen entsteht eine Kraft Q des Um-
walzens des Kniippels 1, die in der Pfeilrichtung C wirkt.
Eine der Komponenten T dieser Kraft Q des Umwalzens ist
entlang der Ziehachse B-B in der Pfeilrichtung B gerichtet.

Jeder der Teile 50 und 51 weist eine Einlauffliche 57
(Fig. 13), eine Kalibrierfliche 58 und eine Auslauffliche 59
auf.

Die Anzahl der Elemente, die mit den Zichsteinteilen ver-
bunden sind, kann in Abhéngigkeit vom Durchmesser des
Kniippels und vom Werkstoff desselben eins und mehr be-
tragen.

Jedes der Elemente 55 und 56 weist jeweils eine Kalibrier-
fliche 60 und 61 auf.

Die Kalibrierfldchen 58 der Teile 50 und 51 des Ziehstei-
nes 49 und die Kalibrierflichen 60 und 61 der Elemente 55
und 56 sind eben ausgebildet und parallel zueinander und
zur Ziehachse B-B angeordnet.

Die Teile 50 und 51, welche im Gehéuse 48 befestigt und
mit diesem iiber die Blattfedern 52 und 53 mittels der Befe-
stigungsstiicke 54 verblockt sind, arbeiten mit dem zwischen
diesen zu ziehenden Kniippel 1 zusammen und sind unter ei-
nem unverdnderlichen spitzen Winkel o zur Ziehachse B-B
bei einer abwechselnden Bewegung der Teile 50 und 51 ange-
ordnet.

Eine solche konstruktive Lésung gestattet es, die Kraft
des Umwalzens des Kniippels, die in der Pfeilrichtung C
wirkt, zu vergrossern, ein Durchschliipfen des Kniippels in-
folge der Eigenelastizitit beim Umwalzen und bei der Ver-
drehung desselben wiihrend des Ziehens zwischen den Zieh-
steinteilen zu vermeiden und dadurch die Oberflichenquali-
tit des Feindrahtes zu verbessern.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Feindraht aus we-
nig plastischen Werkstoffen, die in Fig. 14 wiedergegeben ist,
stellt eine Ausfithrungsform der Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgeméssen Verfahrens dar, bei dem das
Umwalzen des Kniippels 1 des Feindrahtes 2 iiber eine Kur-
ve (in der Pfeilrichtung C) mit einem Halbmesser R und ei-
nem Kriimmungsmittelpunkt 0 verwirklicht wird, der an der
Ziehachse B-B liegt; die erfindungsgemisse Vorrichtung ent-
hélt ein Gehéuse 62, einen Ziehstein 63, in dem jedes der
Ziehsteinteile 64 und 65 (Fig. 15) iiber Blattfedern 66 und 67
mittels Befestigungsstiicke 68 mit den entsprechenden Paa-
ren von Elementen 69 federnd verbunden ist, die mit dem
Kniippel 1 und mit dem Feindraht 2 in Beriihrung stehen so-
wie eine Einrichtung (in Fig. bedingungsweise nicht wieder-
gegeben) zum Durchziehen des Feindrahtes.

Jedes der Teile 64 und 65 weist eine Einlauffliche 70, eine
Kalibrierfldche 71 und eine Auslauffliche 72 auf.

Die Anzahl der Elemente 69, die mit den Teilen des Zich-
steines 64 und 65 verbunden sind, kann in Abhéngigkeit
vom Durchmesser des Kniippels 1 und vom Werkstoff des-
selben eins oder mehr betragen.

Jedes der Elemente 69 hat eine Kalibrierfliche 73.

Die Kalibrierfldchen 71 der Teile 64 und 65 des Ziehstei-
nes 63 und die Kalibrierflachen 73 der Elemente 69 sind eben
ausgebildet und parallel zueinander und zu der Ziehachse
B-B angeordnet.

Der Antrieb der Elemente 69 erfolgt durch die Teile 64
und 65 des Zichsteines 63 iiber die Befestigungsstiicke 68
und die Blattfedern 66 und 67, wodurch eine gegenldufige
synchrone hin- und hergehende Bewegung der Teile 64 und
65 des Ziehsteines 63 und der mit diesen verblockten Ele-
mente 69 in der Pfeilrichtung C (Fig. 14) ermdglicht wird.

Dabei arbeiten die Teile 64 und 65 des Ziehsteines 63 und
die mit diesen verblockten Elemente 69 mit dem zwischen
diesen zu zichenden Kniippel 1 des Feindrahtes 2 beim Um-
walzen desselben iiber eine Kurve mit einem Halbmesser R
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und einem Kriimmungsmittelpunkt 0 fiir Teile 64 und 65 zu-
sammen, der an der Ziehachse B-B liegt.

Fiir eine solche Konstruktion wird der Halbmesser B der
Teile 64 und 65 des Ziehsteines 63 nach der Formel

R D.?

—
-

ermittelt, in der

1 - eine Grosse der Einlauffliche 70 der Teile 64 und 65
des Ziehsteines 63 bedeutet, die auf die Zichachse B-B proji-
ziert ist.

Diese konstruktive Losung gestattet es, die Kraft des
Umwalzens des Kniippels, die in der Pfeilrichtung C wirkt,
zu vergrossern, ein Durchschliipfen des Kniippels infolge der
Eigenelastizitit beim Umwalzen desselben wiihrend des Zie-
hens ohne Verdrehung fiir wenig plastische Werkstoffe zwi-
schen den Ziehsteinteilen zu vermeiden und dadurch die
Oberflichenqualitdt des Feindrahtes zu verbessern.

Die in Fig. 16 und Fig. 17 wiedergegebene Vorrichtung
zur Herstellung von Feindraht stellt eine Ausfiithrungsform
der Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemissen -
Verfahrens dar, bei dem das Umwalzen des Kniippels 1 des
Feindrahtes 2 senkrecht zu der Ziehachse B-B verwirklicht
wird.

Der Ziehstein 74 (Fig. 17) dieser Vorrichtung enthlt Tei-
le 75 und 76 (Fig. 16), die in Form von Tragbacken mit ei-
nem endlosen Band 77 ausgefiihrt sind, welche im Gehiuse
78 (Fig. 17) befestigt sind. Jeder der Teile 75 und 76 des
Ziehsteines 74 ist iiber Blattfedern 79 und 80 mittels Befesti-
gungsstiicke 81 mit den entsprechenden Paaren von Elemen-
ten 82 und 83 federnd verbunden, die mit dem Kniippel 1
und dem Feindraht 2 (Fig. 16) in Beriihrung stehen.

Jeder der Teile 75 und 76 des Ziehsteines 74 weist eine
Einlaufflache 84 (Fig. 16), eine Kalibrierfliche 85 und eine
Auslauffliche 86 auf.

Die Anzahl der Elemente 82 und 83, die mit den Zich-
steinteilen 75 und 76 verbunden sind, kann in Abhéngigkeit
vom Durchmesser des Kniippels 1 und vom Werkstoff des-
selben eins und mehr betragen.

Jedes der Elemente 82 und 83 weist eine Kalibrierfliche
87 auf. Die Kalibrierflichen 85 der Teile 75 und 76 des Zieh-
steines 74 und die Kalibrierflichen 87 der Elemente 82 und
83 sind eben ausgebildet und parallel zueinander und zu der
Ziehachse B-B angeordnet.

Der Antrieb der Elemente 82 und 83 erfolgt durch die
Teile 75 und 76 des Ziehsteines 74, die in Form von Trag-
backen mit einem endlosen Band 77 ausgefiihrt sind, iiber
die Befestigungsstiicke 81 und die Blattfedern 79 und 80, wo-
durch eine gegenlidufige hin- und hergehende synchrone Be-
wegung der Teile 75 und 76 des Ziehsteines 74 und der mit
diesen verblockten Elemente 82 und 83 in der Pfeilrichtung
C (Fig. 17) erméglicht wird.

Dabei arbeiten die Ziehsteinteile 75 und 76 und die mit
diesen verblockten Elemente 82 und 83 mit dem zwischen
diesen zu ziehenden Kniippel 1 des Feindrahtes 2 zusammen,
was es gestattet, ein Rundprofil des herzustellenden Fein-
drahtes 2 mit einem Durchmesser d zu formen, wobei das
Vorhandensein der Elemente 82 und 83 es ermoglicht, die
Hauptkréfte des Umwalzens, die durch die Zusammenwir-
kung des Kniippels 1 des Feindrahtes 2 mit den Teilen 75
und 76 des Ziehsteines 74, welche gegenliufige hin- und her-
gehende Bewegungen in gegenseitig parallelen Ebenen aus-
fithren, entstehen, durch zusétzliche Krifte des Umwalzens
zu ergdnzen, die durch die Zusammenwirkung des Kniippels
1 des Feindrahtes 2 mit den Elementen 82 und 83 erzeugt
werden.

Diese konstruktive Losung gestattet es, ein Durchschtiip-
fen des Feindrahtkniippels infolge der Eigenelastizitiit beim
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Umwalzen desselben und dessen Verdrehung wihrend des
Ziehens zwischen den Ziehsteinteilen zu vermeiden und da-
durch die Oberflichenqualitit des Feindrahtes zu verbes-
sern.

Das Verfahren zur Herstellung von Feindraht wird auch
mittels einer anderen Ausfiihrungsform der Vorrichtung
durchgefiihrt, in der das Umwalzen des Kniippels des Fein-
drahtes senkrecht zur Ziehachse B-B verwirklicht wird.

Die erfindungsgemisse Vorrichtung ist in Fig. 18 und 19
dargestellt und enthlt einen Ziehstein 88, der aus zwei Tei-
len 89 und 90 besteht, die mit dem zwischen diesen zu zie-
henden Kniippel 1 wihrend des Ziehens desselben in der
Richtung entlang der Ziehachse BB (in Fig. bedingungswei-
se in Form eines Punktes B wiedergegeben) zusammenarbei-
ten.

Jeder Teil 89 und 90 des Ziehsteines 88 weist eine Ein-
lauffliche 91 (Fig. 19), eine Kalibrierfliche 92 und eine Aus-
lauffldche 93 auf, und die Ziehsteinteile sind in einem
gemeinsamen Gehéduse 94 an federnden Elementen, z. B.
Blattfedern 95 derart befestigt, dass sie gegenldufige hin- und
hergehende: synchrone Bewegungen in der Pfeilrichtung C in
gegenseitig parallelen Ebenen parallel zu der Ziehachse B-B
(in Fig. ist bedingungsweise als Punkt B wiedergegeben)
ausfithren k6nnen.

Die Vorrichtung enthélt auch eine Welle, die im Gehiuse
94 befestigt ist und aus zwei Teilen 96 und 97 besteht, deren
Verbindungsebene 98 unter einem spitzen Winkel o zu der
Wellenachse verlduft.

Die axialen Bewegungen des Wellenteiles 97 erfolgen
mittels einer Einrichtung zur axialen Verschiebung (in Fig.
nicht wiedergegeben).

Dabei findet eine Bewegung der beiden Teile 96 und 97
der Welle relativ zueinander iiber die Verbindungsebene 98
stattt. Da die Verbindungsebene 98 unter einem spitzen Win-
kel verlduft, rufen diese Bewegungen ein elastisches Abbie-
gen der Enden der Wellenteile 96 und 97 in entgegengesetzte
Richtungen hervor wodurch eine Exzentrizitit «e» geschaf-
fen wird.

Zur Gewihrleistung der Zusammenarbeit zwischen den
den Wellenteilen 96 und 97 mit den entsprechenden Teilen
89 und 90 des Zichsteines 88 sind Exzenter 99 vorgesehen,
die an den Enden der Teile 96 und 97 befestigt sind. Die bei-
den Teile 96 und 97 der Welle sind in Lagern 100 gelagert
und werden mit Deckeln 101 geschlossen.

Zur Drehbewegung des Teiles 96 der Welle dient ein An-
trieb zur Drehbewegung (in Fig. bedingungsweise nicht wie-
dergegeben) und die Drehbewegung wird von diesem Teil 96
liber die Verbindungsebene 98 auf den Teil 97 der Welle
iibertragen, und die beiden Teile 96 und 97 der Welle werden
mit der eingestellten Exzentrizitit «e» gedreht. Dadurch
wird es moglich einen nach der Grésse erforderlichen und re-
lativ zueinander synchronen Lauf der Teile 89 und 90 des
Ziehsteines 88 zu gewihrleisten.

Zur Riickfiihrung der Teile 89 und 90 des Ziehsteines 88
in die Ausgangsstellung dienen Federn 102, die mittels Befe-
stigungsstiicke 103 mit ihren einen Enden im Geh#use 94 be-
festigt sind, und durch ihre anderen Enden mit den entspre-
chenden Teilen 89 und 90 des Ziehsteines 88 zusammenwir-
ken.

Die Verwendung einer zusammengesetzten Welle ist auch
in dem Falle méglich, wo der Kniippel des Feindrahtes unter
einem spitzen Winkel zu der Ziehachse B-B und iiber eine
Kurve umgewalzt wird, deren Kriimmungsmittelpunkt an
der Ziehachse B-B liegt.

In Fig. 20 ist noch eine Ausfithrungsform der Vorrich-
tung zur Herstellung von Feindraht dargestellt, in der der
Feindrahtkniippel in der Richtung umgewalzt wird, die zu
der Ziehachse B-B senkrecht ist.
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Die erfindungsgemdsse Vorrichtung, die in Fig. 20 darge-
stellt ist, enthdlt einen Ziehstein 104, welcher aus zwei Teilen
105 und 106 besteht, die im Gehéuse 107 befestigt sind und
mit dem zwischen diesen wéhrend des Ziehprozesses zu zie-
henden Kniippel 1 zusammenwirken. Jeder der Teile 105
und 106 weist eine Einlauffliche 108, eine Kalibrierfliche
109 und eine Auslauffliche 110 auf. Die Teile 105 und 106
des Ziehsteines 104 sind in Gehduse 107 mittels Blattfedern
111 befestigt, die ihrerseits mit ihren einen Enden im Gehéu-
se 107 und mit ihren anderen Enden an den entsprechenden
Teilen 105 und 106 des Ziehsteines 107 befestigt sind. Die
Blattfedern 111 sind im Gehéuse 107 derart angeordnet, dass
deren breitere Kanten parallel zu der Ziehachse B-B und
senkrecht zu der Bewegungsrichtung (in der Pfeilrichtung C)
der Teile 105 und 106 des Ziehsteines 104 liegen.

Dadurch wird es moglich, infolge verschiedener Steifig-
keit in verschiedenen Richtungen gegenliufige hin- und her-
gehende Bewegungen der Teile 105 und 106 des Ziehsteines
104 in gegenseitig parallelen Ebenen unter der Bewahrung
der Bewegungsrichtung in der Pfeilrichtung C zu gewéhrlei-
sten, d.h. die Blattfedern 39 erfiillen die Funktionen der
Fiihrungen.

Der Antrieb zu hin- und hergehenden Bewegungen der
Teile 105 und 106 des Ziehsteines 104 in der Pfeilrichtung C
in gegenseitig parallelen Ebenen erfolgt durch eine spezielle
Einrichtung, die in Fig. bedingungsweise nicht wiedergege-
ben ist.

In Fig. 20 ist eine Ausfithrungsform der Verwendung von
Blattfedern 111 beim Umwalzen des Feindrahtkniippels in
einer Richtung dargestellt, die senkrecht zu der Ziehachse
B-B ist. Sie konnen jedoch auch beim Umwalzen des Kniip-
pels unter einem spitzen Winkel zu der Achse B-B und iiber
eine Kurve mit einem Kriimmungsmittelpunkt verwendet
werden, der an der Ziehachse B-B liegt.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung, die in Fig. 21 und
22 dargestellt ist, enthélt ein Gehiuse 112 mit den an diesem
mittels elastischer Elemente 113 befestigten Teilen 114 und
115 eines Ziehsteines 116. Jeder der Teile 114 und 115 des
Ziehsteines 116 weist eine Einlauffliche 117 (Fig. 22), eine
Kalibrierfliche 118 und eine Auslauffliche 119 auf. Dabei
sind die Kalibrierflichen 118 eben ausgefiihrt, und sie liegen
parallel zueinander und zu der Ziehachse B-B des Ziehstei-
nes 116. Das Gehduse 113 weist Winde 120 auf, die senk-
recht zu den Kalibrierflichen 118 angeordnet sind, welche
mit einem geringeren Querschnitt als die iibrigen Winde 121
des Gehéuses 112 ausgebildet sind. Die Vorrichtung enthlt
auch Zugstangen 122, die durch die Wiinde 120 von einem
geringeren Querschnitt des Gehiuses 112 senkrecht zu den
Kalibrierflichen 118 gefiihrt sind und zur Aufnahme und
zur Ubertragung der Belastungen auf die Wiinde 120 dienen.

Die in Fig. 21 und 22 dargestellten erfindungsgeméssen
Vorrichtungen sind zur Herstellung von dem Feindraht 2
verschiedener Durchmesser mit einem Rundprofil in einem
Ziehstein 116 bestimmt; das ist dadurch méglich, dass bei
diesen Vorrichtungen zu diesem Zweck eine stufenlose Rege-
lung des Spaltes & zwischen den Kalibrierflichen 118 vorge-
sehen ist.

Diese konstruktiven Besonderheiten gestatten es, elasti-
sche Verformungen der Winde 120 des Gehéuses 112, die
senkrecht zu den Kalibrierflichen liegen, unter Bewahrung
der Steifigkeit der gesamten Konstruktion der Vorrichtung
zu erhalten. Die elastischen Verformungen der Winde 120
des Gehduses 112 werden durch Aussenkrifte P hergestellt,
die an den Zugstangen 122 angelegt werden, wodurch es
mdglich wird den Spalt § zwischen den Kalibrierflichen 118
stufenlos zu regeln und auf diese Weise das Sortiment des
herzustellenden Feindrahtes 2 zu erweitern sowie dessen
Massgenauigkeit im Querschnitt zu erhdhen.



Die in Fig. 23 dargestellte Vorrichtung enthilt ein Ge-
hiuse 123 mit an diesem parallel zu den Kalibrierflichen 124
der Teile 125 und 126 eines Ziehsteines 127 befestigten Bime-
tallstiitzen 128, die elastisch mit diesen Teilen durch Blattfe-
dern 129 verbunden sind. Dabei sind die Kalibrierflichen
124 eben ausgebildet und parallel zueinander und zu der
Ziehachse B-B angeordnet (in Fig. nicht wiedergegeben).

Die Bimetallstiitzen 128 gestatten es, bei der Einwirkung
der Wirme von einer Quelle 130 auf diese elastischen Verfor-
mungen in der Ebene zwischen den Kalibrierfldchen 124 der
Teile 125 und 126 des Ziehsteines 127 zu erhalten, wodurch
es auch mdglich wird, den Spalt & zwischen diesen Kalibrier-
flichen 124 stufenlos zu regeln und auf diese Weise das Sor-
timent des herzustellenden Feindrahtes 2 zu erweitern, die
Massgenauigkeit im Querschnitt zu erhhen sowie auch eine
automatische Kontrolle des Durchmessers des herzustellen-
den Feindrahtes beim Vorhandensein einer Riickkopplung
zu ermOglichen.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens zur Herstellung von
Feindraht, das ein gleichzeitiges Ziehen von mehreren Fein-
drahtkniippeln vorsieht, wird eine Vorrichtung vorgeschla-
gen, die in Fig. 24 und 25 dargestellt ist.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung enthilt ein Gehiuse
131, einen Ziehstein 132 und eine Einrichtung (in Fig. nicht
wiedergegeben) zum Durchziehen des Feindrahtes. Der
Ziehstein 132 besteht aus zwei Teilen 133 und 134, die im
Gehduse 131 befestigt sind und mit den wihrend des Zich-
prozesses zwischen den Teilen 133 und 134 zu zichenden
Kniippeln 1 der Feindréhte 2 zusammenarbeiten.

Gemiss der Erfindung sind die Teile 133 und 134 des
Ziehsteines 132 im Gehiuse 131 koaxial zu der Achse F-F
derart angeordnet, dass sie gegenldufig und synchron hin-
und hergehend in der Pfeilrichtung C, in gegenseitig paral-
lelen Ebenen von einem Antrieb (in Fig. nicht wiedergege-
ben) bewegt werden.

Der Aussenteil 133 des Ziehsteines 132 stellt eine Buchse
dar, deren Innenfliche durch eine Einlauffliche 135
(Fig. 25), eine Kalibrierfléiche 136 und eine Auslauffliche
137 gebildet ist, die krummlinig ausgebildet sind. Der Innen-
teil 134 des Ziehsteines 132 ist durch eine Kegelfliche 138 ge-
bildet und ist relativ zu der Achse F-F axial bewegbar ange-
ordnet. Die Kalibrierfliche 136 des Aussenteils 133 des Zieh-
steines 130 ist der Kegelfliche 138 des Innenteils 134 des
Ziehsteines 132 dquidistant und bildet mit dem letztgenann-
ten einen Spalt y. Ein solcher Aufbau der Vorrichtung ge-
stattet es, die Anzahl der durch den Spalt y durchzuziehen-
den Feindrihte zu vergrossern, d.h. die Leistung der Vor-
richtung zu steigern. Ein wechselndes Umwalzen des Kniip-
pels 1 mit einem Durchmesser D wird durch eine Zusam-
menwirkung desselben mit den Teilen 133 und 134 des Zieh-
steines 132 verwirklicht. Die Teile 133 und 134 des Ziehstei-
nes 132 sind in den Pfeilrichtungen I um die gemeinsame
Drehachse F-F unter einem gleichzeitigen Durchziehen der
Kniippel 1 durch den Spalt y bewegbar angeordnet, der dem
Durchmesser d des herzustellenden Feindrahtes 2 gleich ist.
Die Bewegung der Teile 133 und 134 des Ziehsteines 132 ent-
lang der Achse F-F gestattet es, die Grosse des Spaltes y zu
éndern (zu vergréssern oder zu vermindern) und dadurch ei-
nen Feindraht 2 mit verschiedenen Durchmessern d herzu-
stellen, wodurch die funktionellen Méglichkeiten der Vor-
richtung erweitert und deren Mehrfachbereitschaft erhht
werden.

Bei allen beschriebenen und in den Zeichnungen darge-
stellten Ausfithrungsformen der Vorrichtung sind Antriebe
zu einer gegenldufigen hin- und hergehenden synchronen Be-
wegung vorgesehen, die in Fig. bedingungsweise nicht wie-
dergegeben sind, weil sie keinen Erfindungsgegenstand bil-
den.

11

15

20

25

3

=3

35

40

45

50

S5

60

65

655255

Als solche Antriebe kénnen beliebige Antriebe verwendet
werden, die fiir auf diesem Gebiet titige Fachleute bekannt
sind und dazu eignen den Ziehsteinteilen die genannten Be-
wegungen mitzuteilen.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung, welche in Fig. 1 und
2 dargestellt ist, hat folgende Arbeitsweise.

Der Kniippel 1 mit einem Durchmesser D wird in einen
Spalt eingefiihrt, der durch die Kalibrierflichen 8 der Teile 5
und 6 des Ziehsteines 2 gebildet wird. Dann wird der Kniip-
pel I an der Spule der Einrichtung zum Durchziehen des
Feindrahtes befestigt.

Es wird ein Spalt zwischen den Kalibrierfliichen 7 ge-
wihlt, der dem erforderlichen Durchmesser d des Feindrah-
tes 2 entspricht.

Es werden der Antrieb zu einer hin- und hergehenden
synchronen Bewegung der Teile S und 6 des Ziehsteines 2 so-
wie der Antrieb der Durchzieheinrichtung eingeschaltet.

Beim Durchziehen des Kniippels 1 zwischen den Teilen 5
und 6 des Ziehsteines 4 und infolge seiner Berithrung mit der
Einlauffldche 6 findet ein Umwalzen des Kniippels I «hin
und her» unter gleichzeitiger Anderung des Durchmessers
desselben statt.

Beim Durchgang des Kniippels 1 des Feindrahtes 2
durch den Spalt, der durch die Kalibrierflichen 8 gebildet
ist, wird ein endgiiltiges Rundprofil des Feindrahtes 2 mit ei-
nem Durchmesser d geformt, und die Oberfliche des Fein-
drahtes 2 wird geglittet.

Auf eine dhnliche Weise werden Vorrichtungen betrie-
ben, die in Fig. 3,4, 5, 6, 7 und 8 dargestellt sind, weil auf
diesen Vorrichtungen ein Rundprofil des Feindrahtes ge-
formt wird und weil diese Vorrichtungen in ihrem Aufbau
dhnlich sind.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung, die in Fig. 9, 10 und
11 dargestellt ist, hat folgende Arbeitsweise.

Der Kniippel 1 mit einem Durchmesser D wird in einen
Spalt eingefiihrt, der zwischen den Kalibrierflichen 44 der
Teile 36 und 37 des Ziehsteines 35 und zwischen den federnd
miteinander verbundenen Kalibrierfléichen der entsprechen-
den Elemente 41 und 42, welche mit den Teilen 36 und 37
des Ziehsteines 35 mittels der Befestigungsstiicke 40 und der
Blattfedern 38 und 39 verblockt sind, vorgesehen ist. Dann
wird der Kniippel 1 an der Spule der Einrichtung zum
Durchziehen des Feindrahtes befestigt.

Dann wird ein Spalt zwischen den Kalibrierflichen 44
der Teile 56 und 57 des Ziehsteines 35 gewihlt, der dem er-
forderlichen Durchmesser des Feindrahtes 2 entspricht. Der
Spalt zwischen den Kalibrierflichen 46 und 47 der entspre-
chenden Elemente 41 und 42 wird automatisch infolge einer
elastischen Verformung der Blattfedern 39 gewihlt, nach-
dem die Elemente 41 und 42 mit ihren Kalibrierflichen 46
und 47 mit dem Kniippel von einem Durchmesser D und mit
dem Feindraht 2 von einem Durchmesser d in Beriihrung ge-
kommen sind.

Es werden der Antrieb zur synchronen hin- und herge-
henden Bewegung der Teile 36 und 37 des Zichsteines 35 und
der mit diesen mittels der Blattfedern 38 und 39 und der Be-
festigungsstiicke 40 verblockten entsprechenden Elemente 41
und 42 sowie der Antrieb der Durchzieheinrichtung einge-
schaltet.

Beim Durchziehen des Kniippels 1 zwischen den Teilen
36 und 37 des Ziehsteines 35 und der mit diesen verblockten
Elemente 41 und 42 findet infolge einer Beriihrung des
Kniippels mit der Einlauffliche 43 der Teile 36 und 37 ein
Umwalzen «hin- und her» des Kniippels 1 unter gleichzeiti-
ger Anderung des Durchmessers desselben statt.

Beim Durchgang des Kniippels 1 des Feindrahtes 2
durch den Spalt, der durch die Kalibrierflichen 44 gebildet
ist, wird das endgiiltige Rundprofil des Feindrahtes 2 mit ei-



655 255

nem Durchmesser d geformt, und die Oberfliche des Fein-
drahtes wird gegléttet. Die mit den Teilen 36 und 37 des
Ziehsteines 35 verblockten und mit diesen federnd verbunde-
nen Elemente 41 und 42 gestatten es, die Kraft des Umwal-
zens des Kniippels 1 zu vergréssern, ein Durchschliipfen des
Kniippels beim Umwalzen zu verhindern; dabei wird die
Oberfldche des Feindrahtes 2 zusétzlich geglittet. .

Eine dhnliche Arbeitsweise haben die in Fig. 12, 13, 14,
15, 16, 17 dargestellten Vorrichtungen, weil auf diesen Vor-
richtungen ein Rundprofil des Feindrahtes geformt wird,
und sie gestatten es, die Kraft des Umwalzens des Kniippels
und des Feindrahtes zu vergréssern; diese Vorrichtungen
sind in ihrem Aufbau dhnlich.

Die in Fig. 18, 19 dargestellte erfindungsgemssse Vor-
richtung hat folgende Arbeitsweise.

Der Kniippel 1 mit einem Durchmesser D wird in den
durch die Kalibrierflichen 92 der Teile 89 und 90 des Zieh-
steines 88 gebildeten Spalt eingefiihrt, wonach er an der Spu-
le der Einrichtung zum Durchziehen des Feindrahtes befe-
stigt wird.

Danach wird mittels der Einrichtung zur axialen Bewe-
gung die Grosse der Exzentrizitit 1 der Teile 96 und 97 der
zusammengesetzten Welle eingestellt, die mindestens der
Hilfte der Kreisumfangsldnge des Kniippels 1 gleich ist.

Dann wird der Spalt zwischen den Kalibrierflichen 92
eingestellt, der der Grasse des erforderlichen Durchmessers
d des herzustellenden Feindrahtes 2 entspricht, und es wird
der Antrieb zur Drehbewegung der Welle eingeschaltet. Die
Teile 96 und 97 der Welle arbeiten durch die Exzenter 99 mit
den entsprechenden Teilen 89 und 90 des Ziehsteines 88 zu-
sammen und teilen den letztgenannten gegenliufige hin- und
hergehende synchrone Bewegungen mit.

Die Verwendung der elastischen Elemente 95 gestattet es,
diese synchronen gegenldufigen hin- und hergehenden Bewe-
gungen in gegenseitig parallelen Ebenen auszufiihren.

Nach dem Einschalten des Antriebes der Einrichtung
zum Durchziehen des Feindrahtes wird der Kniippel 1 durch
den Ziehstein 88 durchgezogen, indem er seinen Durchmes-
ser dndert. Infolge der Zusammenwirkung der Teile 89 und
90 des Ziehsteines 88 mit dem Kniippel 1 findet ein Formen
des Rundprofils des herstellenden Feindrahtes 2 statt.

Eine dhnliche Arbeitsweise hat die in Fig. 20 dargestellte
Vorrichtung, weil diese Vorrichtungen nach dem Prinzip des
Umwalzens des Kniippels wihrend des Ziehvorganges des-
selben in einer Richtung, die senkrecht zu der Ziehachse ist,
betrieben werden.

Die Arbeitsweise der erfindungsgeméssen Vorrichtung,
die in Fig. 21 und 22 dargestellt ist, unterscheidet sich von
der Arbeitsweise der Vorrichtungen, die oben beschrieben
sind, und zwar dadurch, dass die bewegbaren Teile 114 und
115 des Ziehsteines 116 vorherig mit einem Spalt § eingestellt
werden, der grésser als der fiir die Herstellung des Feindrah-
tes 2 mit einem Durchmesser d erforderliche Spalt ist. Vor-

‘herig wird der Spalt durch die Regelung der federnden Ele-
mente 113 eingestellt. Die endgiiltige genaue Einstellung des
Spaltes § wird durch elastische Verformungen der Winde
120 des Gehduses 112 vorgenommen, die senkrecht zu den
Kalibrierfldchen 118 des Ziehsteines 116 sind. Die Verfor-
mung erfolgt durch die Krifte P, die an den Zugstangen 122
angelegt werden, und es wird ein Spalt § eingestellt, der der
Grosse des erforderlichen Durchmessers d des Feindrahtes 2
entspricht.

Eine dhnliche Arbeitsweise hat die in Fig. 23 dargestellte
Vorrichtung, weil in dieser Vorrichtung die endgiiltige Ein-
stellung des Spaltes § aufkosten elastischer Verformungen
erfolgt. In der Vorrichtung gemiss Fig. 23 treten elastische
Verformungen durch die Einwirkung der Wirme von der

12

Quelle 130 auf die im Gehduse 123 befestigten Bimetallstiit-
zen 128 auf.

Die in Fig. 24 und Fig. 25 dargestellte erfindungsgemésse
Vorrichtung hat folgende Arbeitsweise.

5 Es werden vier Kniippel 1 mit einem Durchmesser D in
den Spalt y eingefiihrt, der durch die Kegelflsiche 138 und
Kalibrierfldche 136 gebildet wird. Die Kniippel werden sym-
metrisch {iber die Kreislinie derart angeordnet, dass der Ab-
stand zwischen den benachbarten Kniippeln mindestens der

10 Halfte der Kreisumfangsldnge eines Kniippels gleich ist.

Dann werden die Kniippelenden an der Spule der Durch-
zieheinrichtung befestigt.

Indem der Innenteil 134 des Ziehsteines 132 entlang der
Achse F-F bewegt wird, wird der Spalt y zwischen der Ke-

1s gelflédche des Teils 134 und der Kalibrierfléiche 136 des Teils
133 des Ziehsteines 132 eingestellt. Dann werden der Antrieb
zu einer hin- und hergehenden synchronen und gegenliufi-
gen Bewegung der Teile 133 und 134 des Ziehsteines 132 re-
lativ zu der gemeinsame Achse F~F und der Antrieb der Ein-

20 richtung zum Durchzichen des Feindrahtes eingeschaltet.

Wiihrend der Zusammenwirkung der Kniippel 1 mit der
Einlauffliche 135 und der Kalibrierfliche 136 des Aussen-
teils des Ziehsteines 132 und mit der Kegefliche 138 des
Teils 134 des Ziehsteines 132 findet ein Umwalzen der

25 Kniippel 1 statt, wodurch ein Rundprofil der herzustellen-
den Feindréhte 2 mit einem Durchmesser d geformt wird,
der dem Spalt y entspricht.

Zu einem besseren Verstéindnis des Wesens der vorliegen-
den Erfindung werden nachstehend konkrete Durchfiih-

30 rungsbeispiele des erfindungsgeméssen Verfahrens zur Her-
stellung von Feindraht mittels Vorrichtungen angefiihrt, die
zu denselben Zwecken dienen und deren Aufbauten oben be-
schrieben worden sind.

Beispiel 1 fiir die Durchfithrung des Verfahrens nach An-

35 spriichen 1 und 2 mittels einer Vorrichtung nach Ansprii-
chen$, 6,7,8,9, 10.

Aus einem Aluminiumkniippel mit einem Durchmesser
D = 22 pm wurde bei einer Durchziehgeschwindigkeit V =
0,2 m/sek des Kniippels zwischen den Ziehsteinteilen und bei

40 einem Lauf von S > 35 pm der gegenldufigen hin- und her-
gehenden synchronen Bewegungen der Ziehsteinteile der
Feindraht mit einem Durchmesser d = 18 um hergestellt.
Der Forménderungsgrad in einem Zug betrug 33%.

Beispiel 2 fiir die Durchfithrung des Verfahrens nach An-

45 spruch 3 mittels einer Vorrichtung zur Herstellung von Fein-
draht nach Anspruch 11.

Aus einem Aluminiumkniippel mit einem Durchmesser
D = 20 pm wurde der Feindraht mit einem Durchmesser d
= 16 pm hergestellt.

50 Dabei betrug die Geschwindigkeit der Selbstbewegung
des Kniippels zwischen den Ziehsteinteilen V = 0,1 m/sek,
der Lauf der gegenldufigen hin- und hergehenden Bewegun-
gen der Ziehsteinteile S > 32 um, der Winkel zu der
Zichachse, unter welchem der Kniippel umgewalzt wurde,

55 —a =82,

Der Forménderungsgrad in einem Zug betrug 36%.

Beispiel 3 fiir die Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 4 mittels einer Vorrichtung zur Herstellung von Fein-
draht nach Anspruch 12.

60 Aus einem Aluminiumkniippel mit einem Durchmesser d

= 30 pm wurde der Feindraht mit einem Durchmesser d =
25 um hergestellt.

Dabei betrug die Zichgeschwindigkeit V = 0,2 m/sek,
der Lauf der gegenldufigen hin- und hergehenden Bewegun-

65 gen der Ziehsteinteile- S > 48 pm und der Halbmesser des
Ziehsteines, iiber welchen das Umwalzen des Kniippels
durchgefiihrt wurde, war R = 6 mm gleich.

Der Forménderungsgrad in einem Zug betrug iiber 30%.



Im Vergleich zu den bekannten Verfahren, die in der
UdSSR und im Ausland angewendet werden, hat das neue
Verfahren zur Herstellung von Feindraht folgende Vorteile:

—man kann den Feindraht mit einem Durchmesser von
20 ym und mit einem kleineren Durchmesser ohne Hiille bei
gewdhnlichen Temperaturen und bei gewdhnlicher Druck-
hohe herstellen;

—eine Verbesserung der Qualitit des Feindrahtes erfolgt
durch Gewiéhrleistung von stabilen geometrischen Abmes-
sungen im Querschnitt bezogen auf die Linge und durch die
Sicherung einer Gleichfestigkeit des Feindrahtes;

—eine bedeutende Verminderung der Beriihrungsfliche
des Ziehsteines und des Feindrahtes beim Zichen und eine
Senkung der Ziehkraft ist zu verzeichnen;

—es wird eine Vergrosserung des Forminderungsgrades
in einem Zug erreicht;
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—es ist eine Vereinfachung und eine Verbilligung der
Herstellung des Werkzeuges, das in diesem Fall aus einem
Werkzeugstahl auf Serienausriistungen und ohne Verwen-
dung von Diamant, kubischem Bornitrid usw. hergestellt
wird, zu betonen;

—es werden Drahtreisser des Feindrahtes wihrend der
Herstellung desselben ausgeschlossen.

Gewerbliche Verwertbarkeit
Die Erfindung kann mit dem gréssten Erfolg auf dem
Gebiet der Herstellung von Halbleitergeriten und integralen
Mikroschaltungen verwendet werden.
Die Erfindung kann auch zur Verbesserung der Oberfli-
chenqualitit eines Feindrahtes benutzt werden, der nach an-
deren bekannten Verfahren hergestellt wird.
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