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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie. GemaR Oberbegriff von Anspruch 1
betrifft sie ein Verfahren zum ein- oder mehrstufigen Ziehen und Schmieren von metallischem Um-
formgut in Form von Drahten, Stangen, Rohren, Profilen und dhnlichem. Als Ausgangsmaterial kann
dabei blankes oder mit einem Schmiermittel behaftetes Umformgut eingesetzt werden.

Beim Ziehen von metallischem Umformgut ist es bekannt, daR vor dem Umformen ein fliissiges
Schmiermittel auf das Umformgut aufgetragen wird. Zum Auftragen der Schmiermittel ist aus der
DE-C-969 263 bereits bekannt, das Umformgut im Durchiauf durch einen offenen Kasten, welcher das
Schmiermittel enthalt, zu beschichten. Dabei befindet sich im Ein- und Auslauf fiir das Umformgut
jeweils ein Abstreifer, meist bestehend aus einer Filz- oder Plastwerkstoffplatte mit einem Schlitz,
durch den ds Umformgut hindurchgefiihrt wird. Diese Abstreifer sollen den Kasten abdichten und die
Ausbildung eines gleichméBigen Schmiermittelfilms gewdhrleisten. Ein Mangel dieser Vorrichtung
besteht darin, daR das im Schmiermittel enthaltene Lésungsmittel verdunsten kann, wodurch eine
Verarmung an Lésungsmitteln eintritt und im Falle spezieller Losungsmittel besondere MaRRnahmen
zum Gesundheitsschutz durchgefiihrt werden miissen. Nachteilig ist auch, daR® diese Vorrichtung nur
in waagerechter Anordnung funktionsféhig ist. AuBerdem ist ein stdndig gleichméaRiger Schmiermit-
telauftrag nicht gewahrleistet, da die Abstreifer schnell verschleiRen. Im Falle des Verschleifses
werden auferdem gréRere Mengen des Schmiermittels aus dem Kasten ausgeschleppt. Sofern Ver-
unreinigungen auf der Oberfliche des Ziehgutes vorhanden sind, z. B. Fettreste, ist mit dieser Vorrich-
tung kein geschlossener Schmiermittelfilm erzielbar.

Bei Verwendung fliissiger Schmiermittel, die aus Ldsungen oder Dispersionen von festen oder
halbfesten Schmierstoffen bestehen, mul} die aufgebrachte fliissige Schmiermittelschicht vor dem
Umformwerkzeug getrocknet werden, damit die Vorteile des festen oder halbfesten Schmierstoffs
voll ausgenutzt werden kénnen. Das heiRt, die im Schmiermittel enthaltene Fliissigkeit mu vor dem
Einbringen des Umformgutes in das Umformwerkzeug entfernt sein. Das Entfernen muf sehr sorgfél-
tig durchgefiihrt werden, da die dynamische Viskositat des Schmierstoffs bei unzureichender Trock-

~ nung abnimmt. Fiir das Entfernen der Fliissigkeit ist es bereits bekannt, das beschichtete Umformgut

in Trockendfen zu trocknen. Dieses Verfahren ist insbesondere bei Schmiermitteln, die eine Fliissigkeit
mit hohem Siedepunkt enthalten, sehr zeitaufwendig. Das macht sich besonders nachteilig bei konti-
nuierlicher Beschichtung mehrstufiger Umformung mit Zwischenbeschichtung in der Weise bemerk-
bar, daR nur mit niedrigen Umformgeschwindigkeiten gefahren werden kann. AuBerdem sind die
Energie- und technologischen Aufwendungen fiir dieTrocknung mit erwérmter Luft relativ hoch. Bei
Schmiermittelschichten, die organische Losungsmittel enthalten, ist dieses Verfahren nicht anwend-
bar, da in diesem Fall der Gesundheits- und Brandschutz nicht voll gewahrleistet ist.

Zum Ziehen mit hydrodynamischer Schmierung werden unter anderem Druckziehwerkzeuge in
verschiedener Ausfiihrungsform eingesetzt. Eines dieser bekannten Druckziehwerkzeuge enthélt in
einem zweiteiligen Geh&use nacheinander angeordnet einen Einlaufziehstein und einen Arbeitszieh-
stein, wobei dazwischen ein Druckraum ausgebildet ist. Beim Ziehen wird durch den Einlaufziehstein

 zusammen mit dem einlaufenden Ziehgut festes Schmiermittel in den Druckraum vor dem Arbeitszieh-

stein gefdérdert. Dort wird das Schmiermittel unter der Einwirkung des sich aufbauenden Drucks und
der Reibungswarme verfliissigt und in das Ziehhol zwischen Ziehgut und Arbeitsziehstein gedriickt.
Ein Mangel dieser Verfahrensweise besteht darin, daR auf dem ziehgut, welches aus dem Arbeitszieh-
stein austritt, ein véllig unzureichender Restschmiermitteliiberzug fiir nachfolgende Ziehvorgénge
vorhanden ist. Dadurch ist bei Mehrfachziigen jeweils ein erneuter Schmiermittelauftrag erforderlich.
Der véllig unzureichende Restschmiermitteliiberzug macht sich auch besonders nachteilig bemerkbar,
wenn Druckziehwerkzeuge verwendet werden, in denen hintereinander zwei Arbeitsziehsteine ange-
ordnet sind. In diesem Fall wird der zweite Arbeitsziehstein ungeniigend mit Schmiermittel versorgt,
wodurch ein hoher Ziehsteinverschlei® und rauhe Ziehgutoberfldichen auftreten. AuBerdem werden
dadurch die mégliche Umformgeschwindigkeit und der mégliche Umformgrad eingeschrankt. Eine
drei- oder mehrstufige Umformung wire mit dem Aufbauprinzip des Werkzeugs infolge dieser unge-
niigenden Schmierungsverhélitnisse nicht realisierbar.

Das Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung von Voraussetzungen fiir eine Vereinfachung der
technologischen ProzeBstufen und Einrichtungen, eine Erhéhung der méglichen Umformgeschwin-
digkeit und des méglichen Umformgrades, eine Verringerung des Ziehwerkzeugverschleies und
Verbesserung der Oberflaichenqualitat sowie fiir eine Steigerung der Arbeitsproduktivitdt und fiir das
ErschlieBen von Leistungsreserven beim ein- oder mehrstufigen Ziehen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine an die unterschiedlichsten Umformbedingungen
anpassungsfihige, einfache Technologie fiir ein- oder mehrstufiges Ziehen zu entwickeln, bei der
spezielle Verfahren und Vorrichtungen fiir das Auftragen und Trocknen eines fliissigen Schmiermittels
vor den Ziehwerkzeugen vermieden, jedes Ziehwerkzeug mit einer ausreichenden Menge Schmier-
stoff versorgt und erforderlichenfalls eine Nachbeschichtung des Umformgutes maglich ist oder ein
nennenswerter Schmierstoffrest vermieden werden kann.

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemaRen Verfahren erfindungsgeméaR dadurch gelost, daR
das Umformgut geradlinig und in einem Zug gezogen und wéhrend des Betriebes vor jeder Umform-
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stufe mit einem einen festen Schmierstoff enthaltenden flissigen Schmiermittel, bestehend aus
einem organischen Lésungsmittel, wie Trichlorathylen oder Benzol als fliissigem Schmiermittel und
darin geldsten Fettsduresalzen, wie Kalziumstearat, als festem Schmierstoff behaftet wird, dabei
mehrere geschlossene Kammern durchlduft und das Schmiermittel eine den jeweiligen Umformbedin-
gungen entsprechende Schmierstoffkonzentration besitzt. Ausgestaltungen dieses Verfahrens sind in
den Ansprichen 2 und 3 gekennzeichnet.

ZweckmaBig wird beim Fluten der Kammern die Schmierstoffkonzentration im Schmiermittel in
Abhédngigkeit von den jeweiligen Umformbedingungen variiert. Das Fluten oder Leeren der Kammern
sowie das Variieren der Schmierstoffkonzentration wird zweckmaRig wahrend des Umformvorganges
nach einem auf die jeweiligen Umformbedingungen abgestimmten Programm vorgenommen.

Weiter wird zweckméRig das Umformgut durch eine Kammer gezogen, die mit zwei oder mehr
Arbeitsziehsteinen ausgeristet ist, wobei sich davon jeweils ein Arbeitsziehstein in der Eintritts- und in
der Austrittss6ffnung der Kammer befindet und das infolge der Umformung erwarmte Umformgut
zwischen den Arbeitsziehsteinen durch ein Fluten der Kammer wahrend der Umformung mit dem
Schmiermittel kontaktiert wird.

ZweckmaRig kann nach einer Ausgestaltung der Erfindung das Umformgut auch durch eine Kam-
mer gezogen werden, die mit nur einem in der Eintrittséffnung befindlichen Arbeitsziehstein ausgeri-
stet ist, wobei das infolge der Umformung erwarmte Umformgut unmittelbar nach seinem Austritt aus
dem Arbeitsziehstein durch ein Fluten der Kammer mit dem fllissigen Schmiermittel zum Zwecke einer
Nachbeschichtung kontaktiert und nachfolgend einer Trocknung zugefiihrt wird.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, mit dem
Kennzeichen, daf fiir einen geradlinigen Durchzug des Umformgutes die Vorrichtung aus mehreren
hintereinander angeordneten geschlossenen Kammern besteht, wobei den Kammern Zuleitungen und
jeweils eine Ableitung zugeordnet sind und in den Kammern je ein Ziehstein zentrisch angeordnet ist.

ZweckmaBig befinden sich unterhalb jedes Ziehsteins mittels Klappen gegeniiber den Kammern
flissigkeitsdicht abschlieRbare Sammelrdume fiir abgestreiften trockenen Schmierstoff; dabei sind
die Arbeitsziehsteine in der Eintritts- und/oder Austritts6ffnung der Kammern angeordnet.

Mit der Erfindung ist eine weitgehende Ausnutzung der guten Eigenschaften von Schmiermitteln,
die in einer Flussigkeit einen festen oder halbfesten Schmierstoff enthalten, mdglich. Ein weiterer
wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, daf sie eine hochleistungsfédhige und an die meisten
der in der Praxis auftretenden unterschiedlichsten Umformbedingungen {eicht anpassungsfahige
Lésung darstellt und damit universell einsetzbar ist. So lassen sich mit dem erfindungsgeméafen
Verfahren beziehungsweise der Vorrichtung Materialien umformen, die sich hinsichtlich ihrer Festig-
keit wesentlich voneinander unterscheiden, wobei konstruktive Verdnderungen an der Vorrichtung
nicht notwendig sind. Auf Grund der Variierbarkeit der erfindungsgeméafien Losung kann die Umform-
technologie optimal auf die jeweiligen Umformbedingungen abgestimmt werden, so dal Leistungsre-
serven beim Ziehen von metallischem Umformgut erschlossen sowie groRBe Umformgrade, hohe
Ziehgeschwindigkeiten und eine den jeweiligen Erfordernissen entsprechende Erzeugnisqualitat im
Komplex erreichbar sind.

Hervorzuheben ist, daR der Erfindung ein neues Wirkprinzip zugrunde liegt. Dieses besteht darin,
daR auf dem in den Kammern mit fliissigem Schmiermittel kontaktierten Umformgut unmittelbar vor
dem Ziehhol der Arbeisziehsteine ohne besondere Trockeneinrichtungen ein diinner, trockener Film
des im Schmiermittel enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstoffs entsteht, da infolge der im
Umformgut erzeugten Umformwarme — die auch entgegen der Transportrichtung vor den Arbeits-
ziehstein geleitet wird — die im Schmiermittel enthaltene Fliissigkeit vor dem Arbeitsziehstein schnell
verdampft und sich dabei um das Umformgut eine Gasblase bildet, welche den Schmierstoffilm von
dem in der Kammer befindlichen fliissigen Schmiermittel trennt. Dadurch ist gewahrleistet, daR auch
bei sehr hohen Ziehgeschwindigkeiten in den Arbeitsziehstein ein mit einem trockenen Schmierstoff-
film versehenes Umformgut einlduft und damit die den festen Schmierstoffen anhaftenden Vorteile,
insbesondere deren hohe dynamische Viskositat voll zur Geltung kommen.

Mit dem neuen Wirkprinzip wird erreicht, daB nur ein sehr diinner, aber véllig ausreichender
Schmierstoffilm entsteht. Damit wird dem Ziehhol in vorteilhafter Weise nicht mehr Schmierstoff
zugefiihrt, als zur Aufrechterhaltung guter Schmierverhiltnisse notwendig ist.

Die Erfindung ist nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel und einer zugehérigen Zeichnung
naher erldutert.

Die Zeichnung zeigt in schematischer Schnittdarstellung eine Vorrichtung, welche aus aneinander-
gereihten Kammern 1 bis b besteht. Durch diese Kammern wird ein Umformgut 6 von links nach rechts
hindurchgezogen. In der Trennwand zwischen der zweiten und dritten Kammer 2; 3 sowie an der
Auslaufseite der letzten Kammer 5 befinden sich jeweils ein Arbeitsziehstein 7; 8, mit denen eine
Umformung des Umformgutes 6 durchgefiihrt wird. An der Einlaufseite der ersten Kammer 1 ist eine
Einlaufbuchse 9 und in den Trennwénden zwischen den Kammern 1 und 2, 3 und 4 sowie 4 und b sind
diisenartige Dichtelemente 10 bis 12 angeordnet, durch die das Umformgut 6 hindurchlauft und die die
einzelnen Kammern weitestgehend gegeneinander abdichten. Unterhalb der Arbeitsziehsteine 7; 8
befindet sich jeweils ein Sammelraum 13; 14 fiir abgestriffenen trockenen Schmierstoff, die mittels
Klappen 15; 16 gegeniiber den Kammern 2; 5 filissigkeitsdicht abgeschlossen werden kénnen. Die
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Kammern 2; 3; 5 kdnnen iiber Zuleitungen 17; 18; 19 in Verbindung mit Ableitungen 20; 21; 22 mit einem
flissigen Schmiermittel wahiweise gefiutet oder geleert betrieben werden, zweckméaRigerweise nach
einem bestimmten Programm. Zu diesem Zweck sind die Zuleitungen 17; 18; 19 mit in der Zeichnung
nicht dargestellten Absperrorganen ausgeriistet. Als fliissiges Schmiermittel wird bei diesem Ausfiih-
rungsbeispiel in Trichlordthylen geldstes Kalziumstearat verwendet. Das Schmiermittel befindet sich
in einem in der Zeichnung nicht dargestellten Schmiermittel-Reservoir, das mit den Zuleitungen 17; 18;
19 und den Ableitungen 20; 21; 22 zu einem Schmiermittelkreislauf verbunden ist. Das Fluten der
Kammern 2; 3; 5 wird mittels einer im Schmiermittel-Reservoir angeordneten Schmiermittelpumpe
duchgefiihrt. Das aus den Kammern 2; 3; b in das Schmiermittel-Reservoir zuriickflieRende Schmier-
mittel wird dort thermostatiert und gereinigt. Fliissiges Schmiermittel, welches gegebenenfalls aus
der Kammer 2 {iber das Dichtelement 10 in die Kammer 1 eindringt, beziehungsweise aus den Kam-
mern 3; b iiber die Dichtelemente 11; 12 in die Kammer 4, wird mittels Leitungen 23; 24 in das
Schmiermittel-Reservoir zuriickgefiihrt. Die Kammer 4 ist mit den kammern 3; 5 liber warmeisolieren-
de Dichtungen 25 verbunden.

Mit dieser Vorrichtung kann beispielsweise folgendes Umformverfahren durchgefiihrt werden:

Das Umformgut 6 in Form von Stahlidraht mit einem C-Gehalt von 0,55%, welches nicht mit einem
Schmiermittel behaftet ist, wird an einer Ziehmaschine durch die Vorrichtung gezogen und dabei
mittels der Arbeitsziehsteine 7; 8 zweistufig von 2,5 mm Ausgangsduchmesser auf 2,0 mm Enddurch-
messer umgeformt. Mit Inbetriebnahme der Ziehmaschine werden die Kammern 2; 3 mit dem genann-
ten flissigen Schmiermittel geflutet, wobei die Klappe 20 geschlossen und die Klappe 22 geéffnet
sind. Nach der Umformung des Umformgutes 6 im ersten Arbeitsziehstein 7 auf einen Zwischendurch-
messer von 2,3 mm erfolgt in der Kammer 3 eine Beschichtung mit dem Schmiermittel. Die fliissige
Schmiermittelschicht trocknet nachfolgend in der Kammer 4 infolge der im Umformgut 6 enthaltenen
Umformwérme, indem das Trichlordthylen verdampft, wobei Kalziumstearat als homogener, trockener
Schmierstoffilm zuriickbleibt. Der Trichloréthylendampf kondensiert dabei an den kiihlen Wandungen
der Kammer 4 und flie8t Gber die Leitung 24 in das Schmiermittel-Reservoir zuriick. Danach wird das
mit dem Schmierstoff behaftete Umformgut 6 im Arbeitsziehstein 8 auf seinen Enddurchmesser
umgeformt und verldit die Vorrichtung mit einem die Oberflache mattierenden Schmierstoffrest. Auf
Grund dieses Schmierstoffrestes ist das Umformgut kurzfristig korrosionsbestindig und kann erfor-
derlichenfalls weiteren Ziehstufen zugefiihrt werden, ohne daB eine erneute Beschichtung mit einem
Schmierstoff notwendig ist. Uberschiissiger Schmierstoff, der vor dem Arbeitsziehstein 8 abgestriffen
wird, falltin den Sammelraum 14, der in gré6B8eren Zeitabstanden zu leeren ist.

Die Vorrichtung kann wahrend des Ziehvorganges auf eine andere Betriebsweise umgeschaltet
werden, indem beispielsweise die Kammer 3 geleert wird, nachdem vorher die Klappe 16 geschlossen
und die Kammer 5 mit dem fliissigen Schmiermittel geflutet worden sind. Bei dieser Betriebsweise
verlalbt das Umformgut die Vorrichtung blank, mit ausgezeichneter Oberflachenqualitat und ohne
nennenswerten Schmiermittelrest.

Die in diesem Ausfiihrungsbeispiel beschriebene Vorrichtung kann, den jeweils gegebenen Aus-
gangsmaterialien, Umformbedingungen und gewiinschten Erzeugnisqualitdten angepaRt, vor Beginn
oder wéhrend des Ziehvorganges auf weitere verschiedene Betriebsweisen umgeschaltet werden,
von denen einige Beispiele in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrt sind.

Betriebsweise- Kammer 2 Kammer 3 Kammerb Ausgangsmaterial
Beispiel

2 leer leer leer schmiermittelbehaftet
3 ) leer gefiutet leer schmiermittelbehaftet
4 geflutet leer geflutet ohne Schmiermittel

5 leer leer geflutet schmiermittelbehaftet
6 leer geflutet geflutet schmiermittelbehaftet
7 geflutet geflutet geflutet ohne Schmiermittel

Sofern die Kammern 3 und 5 stindig geflutet bleiben sollen, sind die Trennwande dieser Kammern
zur Kammer 4 sowie die Leitung 24 entbehrlich, so daB die Vorrichtung entsprechend einfacher und
kirzer aufgebaut werden kann. Eine weitere Vereinfachung ist moglich, sofern die Kammer 2 nicht
geflutet werden soll. Hierbei kdnnen samtliche vor dem Arbeitsziehstein 7 angeordneten Konstruk-
tionsteile entfallen, einschlieflich des Sammelraums 13.
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Sofern die Vorrichtung nur in der Betriebsweise 3 betrieben werden soll, kann neben den Kammern
1 und 2 die Kammer 5 entfallen; bei senkrechter Anordnung mit nach oben verlaufender Drahtzugrich-
tung auch die Trennwand zwischen den Kammern 3 und 4. Bei dieser Variante wird der Draht einstufig
umgeformt und nachbeschichtet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum ein- oder mehrstufigen Ziehen und Schmieren von metallischem Umformgut in
Form von Drahten, Stangen, Rohren, Profilen und ahnlichem, dadurch gekennzeichnet, daB das Um-
formgut geradlinig und in einem Zug gezogen und wahrend des Betriebes vor jeder Umformstufe mit
einem einen festen Schmierstoff enthaltenden fliissigen Schmiermittel, bestehend aus einem organi-
schen Lésungsmittel, wie Trichlordthylen oder Benzol als fliissigem Schmiermittel und darin gelGsten
Fettsduresalzen, wie Kalziumstearat, als festem Schmierstoff behaftet wird, dabei mehrere geschlos-
sene Kammern durchlduft und das Schmiermittel eine den jeweiligen Umformbedingungen entspre-
chende Schmierstoffkonzentration besitzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dah zum Zwecke einer Nachbeschichtung
des Umformgutes dieses nach Austritt aus dem letzten Arbeitsziehstein mit flissigem Schmiermittel
kontaktiert und nachfolgend einer Trocknung zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Kammern den Betriebsbedingun-
gen entsprechend wahlweise auch im Betriebszustand geflutet oder geleert werden kénnen.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zum ein- oder mehrstufigen Ziehen und Schmieren
von metallischem Umformgut nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR fiir
einen geradlinigen Durchzug des Umformgutes (6) die Vorrichtung aus mehreren hintereinander
angeordneten geschlossenen Kammern (1, 2, 3, 4, b) besteht, wobei den Kammern (2, 3, 5) Schmiermit-
tel-Zuleitungen (17, 18, 19) und jeweils eine Schmiermittel-Ableitung (20, 21, 22) zugeordnet sind und in
den Kammern (2, 5) je ein Ziehstein (7, 8) zentrisch angeordnet ist.

B. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf unterhalb jedes Ziehsteines (7, 8)
mittels Klappen (15, 16} gegeniiber den Kammern (2, 5) flissigkeitsdicht abschlieBbare Sammelrdume
(13, 14} fiir abgestreiften trockenen Schmierstoff angeordnet sind.

Claims

1. A method of single-stage or multi-stage drawing and lubricating of metallic material to be formed
such as wires, rods, pipes, sections and the like, characterised in that the material to be formed is
drawn rectilinearly and in a single operation and during operation is adhesively coated upstream of
each forming stage with a solid-lubricant containing liquid lubricant, consisting of an organic solvent
such a trichloroethylene or benzene as the liquid lubricant and fatty acid salts such as calcium stearate
as the solid lubricant, during which operation said material passes through a plurality of closed
chambers and the lubricant has a concentration which corresponds to the respective forming condi-
tions.

2. A method as claimed in claim 1, characterised in that for the purpose of post-coating of the
material to be formed, the latter after exit from the final working die is contacted with liquid lubricant
and is subsequently subjected to a drying operation.

3. A method as claimed in claim 1, characterised in that in accordance with the operating conditions
the chambers may selectively be flooded or emptied also while in operation.

4. An apparatus for carrying out the method of single-stage or multi-stage drawing and lubricating
of metallic material to be formed in accordance with any of the claims 1 to 3, characterised in that for a
rectilinear passage of the material to be formed (6) the apparatus comprises a plurality of closed
chambers (1, 2, 3, 4, 5) arranged in series, wherein lubricant supply conduits (17, 18, 19) and a
respective lubricant discharge conduit (20, 21, 22) are associated with the chambers and a respective
drawing die (7, 8) is centrally disposed within the chambers (2, 5).

5. An apparatus as claimed in claim 4, characterised in that beneath each drawing die (7, 8)
collecting spaces (13, 14) for stripped dry lubricant are provided, said spaces being adapted to be
closed in liquid-tight relationship to the chambers (2, 5).

Revendications

1. Procédé d’étirage et de graissage en plusieurs étapes de matériau métallique a former en fils,
barres, tubes, profilés ou analogues, caractérisé en ce que le matériau & former est étiré en ligne droite
dans un train et est enduit pendant le fonctionnement, avant chaque étape de formage, d'une graisse
liquide contenant une matiére grasse consistante, composée d’'un solvant organique tel que le trichlo-
réthyléne ou le benzéne en tant que graisse liquide, dans laquelle sont dissous des sels d’acides gras
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tels que le stéarate de calcium en tant que matiére grasse consistante, en ce qu'il traverse plusieurs
chambres fermées et en ce que la graisse posséde une concentration en matiére grasse correspon-
dant a chaque fois aux conditions de formage.

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce que pour réaliser une post-enduction du
matériau a former, celui-ci est mis en contact, aprés sa sortie de la derniére filiére de travail, avec la
graisse liquide et est ensuite amené a un séchage.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les chambres peuvent, méme en cours de
fonctionnement, étre sélectivement alimentées ou vidées en fonction des conditions de fonctionne-
ment. : )

4. Dispositif pour la mise en peuvre du procédé d’étirage et de graissage en une ou plusieurs étapes
de matériau métallique a former selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que pour
obtenir un parcours rectiligne du matériau a former (6), le dispositif se compose de plusieurs chambres
fermées (1, 2, 3, 4, b) disposées I'une derriére I'autre, des conduites d’alimentation en graisse (17, 18,
19) et a chaque fois une conduite d'évacuation de la graisse (20, 21, 22) étant associées aux chambres
(2, 3, 5) et une filiére (7, 8) étant disposée au centre de chaque chambre (2, b).

b. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que des récipients collecteurs de matiére
grasse séche enlevée (13, 14) pouvant étre isolés de maniére étanche par rapport aux chambres (2, 5)
au moyen de clapets (15, 16) sont disposés sous chaque filiére (7, 8).
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