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Verfehren und Vorrichtung zum Ziehen metallischer Werk-~
stoffe

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie.
Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung moglich und
gweckméBig ist, sind Verfahren und Vorrichtungen zum Ziehen
metallischer Werkstoffe, wie Draht, Profile und Rohre, ing-
besondere zum Ziehen mit hydrodynamischer SChmiérung,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Zum Ziehen mit hydrodynamisoher‘Schmierung werden Druck-
ziehwerkzeuge in verschiedener AusTlhrungsform eingesetazt.
Eines dieser Druckziehwerkzeuge enthilt in einem 2teiligen
GehBuse nacheinander angeordnet einen Einlaufziehstein und
einen Arbeitsziehstein, wobei dazwischen ein Druckraum aus-
gebildet ist. Beim Ziehen wird durch den Binlaufziehstein
zusammen mit dem einlaufenden Ziehgut festes Schmiermittel
in den Druckraum vor dem Arbeitsziehstein gefordert. Dort
wird das Schmiermittel unter der EBinwirkung des sich auf-
bauenden Drucks und der Reibungswirme verfliissigt und in
das Ziehhol zwischen Ziehgut und Arbeltsziehstein gedriickt,
Ein Mangel dieser Verfahrensweise besteht darin, daB suf
dem Ziehgut, welches aug den Arbeiteziehstein austritt, ein
"vollig unzureichsnder'RestSChmiermittélﬁberzﬁg fiir nachfol-
gende Ziehvorginge vorhanden ist., Dadurch igt bel Mehrfach-~

zligen jeweils ein erneuter schmiermittelauftrag erforderlich.
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Der vﬁilig unzureichende Restschmiermitteliiberzug macht

sich auch besonders naohﬁeilig bemerkbar, wenn Druckzieh-
werkzeuge verwendet werden, in denen hintereinander zwei
Arbeitsziehsteine angeordnet sind. In diesem Fall wird der
zweite Arbeitsziehstein ungeniigend mit Schmiermittel ver-
gorgt, wodurch ein hoher ZiehsteinverschleiBl und rauhe Zieh-
gutoberflédchen auftreten. AuBerdem werden dadurch die mﬁgliché
Umformgeschwindigkeit und der mdgliche Umformgrad einge-
schrinkt. o '

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung von Vor-
aussetzungen filir eine Verringerung des technologischen '
Aufwandes, fiir eine Erhthung der Umformgeschwindigkeit und
des Umformgrades und fir eine Verbesserung der Qualitét
des umgeformten Ziehgutes.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ziehen metal-
lischer Werkstoffe unter vorzugsweise hydrodynamischer

- Schmierung, bei dem zusammen mit dem Ziehgut ein Schmier-
mittel in ein'DruckziehWerKZéug eingebracht wird, so zu ge-
stalten, daB das gezogene Ziehgut einen verbesserten Schmier-
mittelauftrag flir nachfolgende Ziehstufen aufweist.

‘Diese Aufgabe ist nach der Erfindung mit einem Verfahren
geltst, bel dem ein Teil des eingebrachten Schmiermittels
dem aus dem Arbeitsziehstein austretenden Ziehgut iiber
Kandle zugefihhrt wird. Das Verfahren kann mit einer Vor-
richtung_durohgefﬁhrt werden, bestehend aus einem oder
mehreren hintereinander in einem Gehduse angeordneten Ar-
beitqziehsteinen, wobel vor jedem Arbeitsziehstein ein |
Druckraum angeordnef ist und wobei” erflndungsgemaB an der
Auvstritteseite der Vorrichtung im Gehduse ein Druckrlag
zur Nachbeschichtung des Ziehgutes angeordnet und dieser
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mit dem Druckraum, beziehungsweise bei mehreren Arbeitg-
zlehetelnen mit den Druckriumen, Uber Kandle verbunden ist.

In zweckmdBiger Weise schlieBt der Druckring unter Bildung
elnes Druckraumes an deén davor angeordneten Arbeitszich-
stein an, wobei die Kan#le in den Druckraum miinden. Dieyser
Druckraum kann einen komischen Einlauf mit abschlieBendenm
zylindrischen Fiihrungsteil aufweisen, wobei der Durchmegser
des Flihrungsteils der gewlinschten Schmiermittelschichtdicke
angepalt ist. Die Kandle zwischen den Druckridumen kSnnen
durch in den Vorrichtungsteilen eingebrachte Nuten gebildet
gein. Anzahl, Querschnitt und/oder Anordnung_der Kandle
gind einer selbsttitigen Druckregulierung oder Druckan~
passung entsprechend ausgefilhrt. Um ein im Falle von Ar-
beitsun%erbrechungen in der Vorrichtung erstarrtes Schmier~"
- mittel wieder verfliissigen zu kbnnen, ist die Vorrichtung
beheizbar ausgebildet.

it dem erfindungsgemifien Verfahren und der Vorrichtung zu
dessen Durchfiibrunz ist eine gehr effektive Unformung von
Draht, Profilen und Rohren durch Ziehen moglich, insbesondere
durch Ziehen mit hydrodynamischer Schmierung. Infolge der
erfindungsgemis stattfindenden Beschichtung des umgeformteh
Ziehgutes ergeben sich besondere Vorteile beim Kehrfachzug
und bei Druckziehwerkzeugen mit mehreren Arbeitsziehsteinen.
Die Erfindung ermdglicht beim Ziehen hohe Unformgeschwindig~
keiten und Umfozmgrade,.insbesondere bei Verwendung fester
Schmiermittel mit hoher dynamischer Viskositst.,

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung ist nachstehend an einenm Ausfihrungsbeispiel
négher erliutert. Die zugehfrige Zeichnung zeigt in Schnitt-
darstellung eine Vorrichtung zum Ziehen von Draht,

Bei der in der Zelchnung dargestellteﬁ Vorrichtung sind in
einem Gehiuse, bestehend eus einem stahlkSrpert, einer Spann-
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hiilse 2 und einer Druckmutter 3, ein Einlaufring 4, zwei
Arbeitsziehsteine 5, 6 und ein Druckring 7 .aneinanderge-
reiht angeordnet. Zwischen den im GehZuse angeordneten
Teilen besteht jeweils ein Druckrsum 8, 9, 10. Die Druck-
‘réume sind tber Kandle 11 miteinander verbunden. Der zwi-
gchen dem letzten Arbeitsziehstein 6 und dem Druckring 7T
vorhandene Druckraum 10 miindet in einen konischen Einlauf 12
und dieser in ein zylindrisches Fihrungsteil 13.

Durch die Vorrichtung wird umzuformender Draht 14 gezogen,
der mit einem festen und festhaftenden Schmiermittelfilm

aus Kalziumstearat beschichtet ist. Das in den ersten Druck-
raum 8 gelangende Schmiermittel wird darin verflilssigt und
teilweise iiber die Kandle 11 den tibrigen Druckrdumen 9, 10
zugefiihrt. Der Einlaufring 4 hat die Aufgabe, das Schmier-
mittel in Richtung auf die Kan#le 11 zu leiten und den
Wiederaustritt des Schmiermittels aus dem ersten Druck-
raum 8 zu verhindern. Im zweiten Druckraum 9 dient das
Schmiermittel der Umformung im zweiten Arbeitsziehstein 6
und im dritten Druckraum 10 dient es zu einer Beschichtung -
des umgeformten Drahtes 14. Das zylindrische Plihrungsteil 13
legt dabei die Dicke des Schmiermittelfilms fest.
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Verfahren zum Ziehen metallischer Werkstoffe, bei den
zusammen mit dem Ziehgut ein Schmiermittel in ein Druck-
ziehwerkzeug eingebracht wird, gekennzeichnet dadurch,

daB ein Teil des eingebrachten Schmiermittels dem -aus
den Arbeitsziehstein austretenden‘Ziehgut tiber Kandle

zugefithrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1,

bestehend aus -einem oder mehreren hintereinaﬁder in einen
Gehduse angeordneten Arbeitsziehsteinen, wobei vor jedem |
Arbeitsziehstein ein Druckraunm angeordnet ist, gekenn-
zeichnet dadurch, daB an der Austrittssteite der Vor-
richtung im Gehduse (1, 2, 3) ein Druokrihg (7) zur Nach-
beschichtung des Ziechgutes (14) angeordnet und diesger

mit dem Druckraum (8), beziehungsweise bei mehreren Ar-—
beitsziehsteinen (5, 6) mit den Druckriumen (9), iiber
Kan&le (11) verbunden ist. '
Vorrich%ungjnachkPunkt'2, gekennzeichnet dadurch, daB der
Druckring (7) unter der Bildung eines Druckraumes (10) an
den davor angeordneten Arbeitsziehstein (6) anschlieBt,
wobei die Kandle (11) in den Druckraum miinden.

Vorrichtung nach Punkt 2 und 3, gekennzeichnet dadurch,
daB der zwischen Druckring (7) und Arbeitsziehstein (6)
gebildete Druckraum (10) einen konischen Einlauf (12) mit
abschlieBendem zylindrischen Fuhrungsteil (13) aufweist,
wobel der Durchmesser des Fiuhrungsteils der gewiinschten
Schimiermittelschichtdicke auf dem auslaufenden Ziehgut
angepaBt ist. ' ‘

Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB die
Kandle (11) durch in den Vorrichtungsteilen eingebrachte
Nuten gebildet =ind.
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Ge Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB An-
Zahl; Querschnitt und /oder Anordnung der Kandle (11)
einer selbsttdtigen Druckregulierung oder Druckanpassung
zwischen den verschledenen Druckriumen (8, 9, 10) ent-
sprechend aus gefuhrt sind.

~

7. Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB
diege beheizbar ist.

Hiorzu 1Selte Zeichnungen
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