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Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung mdglich und zweckmdBig

ist, sind Verfahren fiir die Kaltumformung metallischer Werkstoffe,
beispielsweise flr das Strangpressen sowie fir das Ziehen von Draht,

- Profilen, Rohren und Blechen, insbesondere fiir das Z%iehen mit '
hydrodynamischer Schmierung. Das 7iel der Erfindung besteht in der
Schaffung der Voraussetzungen filir eine technische Vereinfachung und
Senkung des Aufwandes beim Aufbringen und Entfernen von
Schmiermitteln. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu entwickeln, bei dem eine homogene Schmiermittelschicht
erzeugt wird, die zum Kaltumformen hochfester metallischer Werkstoffe
geeignet ist und mittels Wasser vom Ziehgut abldsbar ist. Nach der
Erfindung wird dazu ein Schmiermittel verwendet, bei dem Alkali-,
Erdalkali-, Ammonium= und Zink- oder artverwandte Metall~ bzw.
Nichtmetallsalze von Sduren mit mehr als 10 C-Atomen im Molekiil mit
kationischen, anionischen, amphotdren oder nichtionischen Tensiden

vermischt sind.
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Verfahren zur Kaltumformung metallischer Werkstoffe
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der lMetallurgie.
 Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung mdglich und
gweckmiBig ist, sind Verfahren fir die Kaltumformung me-
tallischer Werkstoffe, belsplelswewse flr das Strangpres—
sen sowie fir das 7iehen von Draht, Profilen, Rohren und
Blechen, insbesondere fir das Ziehen mit hydrodynamischer
Schnierung. '

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es sind bereits Verfahren fiir die Kaltumformung me-
tallischer Werkstoffe bekannt, bei dem ein Schmiermittel ver—
wendet wird, welche aus einem organischen Losungsmittel und
einem darin enthaltenen Schmierstoff besteht. Das bei dem
Verfahren eingesetzte Schmiermittel vereint die Vorteile

der festen Schmiermittel mit den Vorteilen der fliissigen

oder halbfesten und ermovllcht sehr grofie Umformgrade und
Umformgeschw1nd1gke1ten. Das Schmiermittel wird im fliissigen
Zustand auf die Ziehgutoberfldche aufgetragen und bildet

nach Entfernung des Losungsmittels einen festen Schmierstoff-
£ilm. Nach dem Verlassen der Ziehdiise bleibt auf der Zieh-
.gutoberflache ein festhaftender Schmierstoffrestfilm zurlcks
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Dieser Schmiermittelrestfilm muB im Falle bestimmter
Weiterverarbeitungsprozesse, z.B. im Falle einer gal-
vanischen Behandlung des Ziehgufes, entfernt werden.

Dies ist nur mit organischen Losungsmitteln oder auf
chemischem Wege méglich. Dadurch treten’ erhthte Kosten
auf und sind besondere Anlagen zur Einhaltung des Ar-
Beitsschufzes erforderlich, wie z.B. Absaugung und
Filtration der abgesaugten Luft. Bel Verwendung von
chlorierten Kohlenwasserstoffen zum AblSsen des Schmier-
mittelrestfilms an Eisenwerkstoffen tritt durch die vor-
handene Salzséure verstdrkt eine sauer katalysierte

. Korrosion auf. Aggréssive Beizen zum Abldsen des Schmier-
mittelrestfilms sind bei korrosionsempfindlichen metalli-
schen Materialien nicht anwendbar,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Zrfindung besteht in der Schaffung der Vor-
augssetzungen fiir eine technologische Vereinfachung und
Senkung des Aufwandes.beim Aufbringen und Entfernen von
Schmiermitteln.

Darlegung des Wesens der Erfindung

" Der Erfindung lieét die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zu entwickeln, bei dem eine homogene Schmiermittelschicht
erzeugt wird, die zum Kaltumformen hochfester metallischer
Werkstoffe geeignet ist und mittels Wasser vom Ziehgut
ablosbar iste. \

Diese Aufgabe ist nach der Erfindung mit einem Verfahren
gelost, bei dem auf den umzuformenden Werkstoff und/bder
auf die Werkzéugarbeitsfléchen ein Schmiermittel aufge-
bracht wird, in dem Alkali-, Erdalkali-, Ammonium- und
Zink~ oder artverwandte Metall- bzw, Nichtmetallsalze von
Sduren mit mehr als 10 C-Atomen im Molekiil mit kationi-
schen, anionischen, amphotéren oder nichtionischen Ten=-
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siden vermischt sind, wobei die Mischung in fester Form,
als Losung oder als Suspension verwendet wird.

Bei def als Losung oder Suspension vorliegenden Mischung
- wird in zweékméBiger Weise ein organisches Losungsmittel
verwendet. Als kationische Tenside dienen Fettsdureamide,
- hohere Alkylamine und deren Substitionsprodukte. Als

| anionische Tenside kénnen Alkylarylsulfonate, Alkylsul-
"fate, Alkylsulfonate, Alkylarylphosphate, Alkylphosphate
und deren Substitutionsprodukte verwendet werden. Als
amphotére Tenside sind Betaine verwendbar, wie beispiels-
weise Sulfatbetaine und -Sulfobetaine. Als nichtionische
Tenside koénnen Athylenoxydaddukte und FettsZurealkylolamide
eingeéetztisein; : ' ‘ '

Mit dem erfindungsgendBen Schmiermittel lassen sich hdher-

- Teste metallische Werkstoffe unformen, wobei der Schmier-

nittelrestfilm einfach und bequen mit Vasser, das auch er-
wadrmt sein kann, abl@sbar ist. Dieses Schmiermittel ver-
neidet das sonst zum AblBsen des Schniermittelrestfilmes
erforderliche aggressive Beizen oder das ubliche Behandeln
mit organischen Lésungsmitteln.

ngur%h ?r;tt eine betréchtlicbe Zinsparung an organischen
Losungsmitteln bei Benzol oder chlorierte Kohlenwasserstoffe
ein, wodurch sich die Kosten betrédchtlich verringern, die
sich sonst ergeben, wenn das Zichgut weiterverarbeitet werp-
den soll. Durch AusschluB von organischen Losungsmittéln
gpgebeﬁ sich hinsichtlich des,Arbeitsschutzes vereinfachte
Bedingungen, auch werden keinerlei Umweltschutzprobleme,
oder dadurch resultierende erhdnte Kosten durch Filtration
. oder Reinigung der abgesaugten Gase erforderlich,

Ausfithrungsbeispiel
Beispiel 1
Auf einem Ziehgut wird ein Schmiermittel aufgebracht, das

in einem Liter Trichlorathylen 90 g Calciumstearat unter
Zusatz von 18 g Okladecylbenzolsulfonat in geldster und/oder
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suspendierter Torm enthilt. Die entstehende Lidsung bzw.
Suspension hinterldft nack Auftragen auf das Ziehgut und
anschlicBendem Entfernen des Losungsmittels einen Schmier—
rittelfilm mit hoher dynamischer Viskositét, der vor wie
auch nach dem Unformen, z. B. Ziehen von Draht, Rohren oder
Profilen, aber auch nach dem Strangpressen, mit Wasser
leicht ablésbar ist.

Beispiel 2

Bei diesem Beispiel wird ein Schmiermittel verwendet, das

in einem Liter Athanol mit 4 % Feuchtegehalt 40 g Lihium-
stearat, 3 g Diathyloktylamin und 3 g Triithanolammonium=-
phosphat in gelﬁstér und/oder dispergierter Form enthalt.
Dieses Schmiermittel wird auf einen zu ziehenden Draht aufge-
tragen. Nach den Entfernen des Losungsmittels liegt auf dem
Draht ein homogener, festhaftender Schmierstoffilm vof, der
eine leistungsfihige Unformung ermdglicht. Ein auf dem umge-
formten Draht vorhandener Schmierstoffrestfilm kann erforder-
lichenfalls mittels Wasser leicht entfernt werden.

Beispiel 3

Bin Schmiermittel, welches in einem Liter Propanol 40 g
Triéthylammoniumpaimitat, 5 g Polyidthylenoxid und 15 g Tri-
'kresylphosphat in geldster und/oder dispergierter Form ent-
h#lt, wird auf einen durch Ziehen umzuformenden Draht aufge-
bracht und anschlieBend getroclknet. Hierbei entsteht ein homo-
gener und festhaftender Schmierstoffilm. Nach dem Aufbringen
des Films wird der Draht in einer mehrstufigen Drahtziehmaschi-
ne umgeformt und vor der Weiterverarbeitung wird der Schmier-
stoffrestfilm in einem Wasserbad entfernt.
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Verfahren fir die Kaltumformung metallischer Werkstoffe,
bei dem auf den umzuformenden VWerkstoff und/oder die Werk-

zeugarbeitsflichen ein Schmiermittel aufgebracht wird,

welches aus einem organischen Losungsmittel und darin ent-
haltenen Alkali-, Erdalkali-, Ammonium~, Zink- oder art-

_verwandten Metall- bzw. Nichtmetallsalzen von Siuren mit

mehr als 10 C-Atomen im Molekil besteht,'dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schmiermittel mit kationischen, anioni-

- schen, amphotiren oder nichtionischen Tensiden vermischt

wird.

Verfahréﬁ‘nach“?unkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als

‘kationische Tenside Fettsiureamide, hohere Alkylamine und

deren Subtitutionsprodukte verwendet werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als
anionische Tenside Alkylarylsulfonate, Alxylsulfate,
Alkylsulfonate, Alkylarylphosphate, Alkylphosphate und_
deren Subtitutionsprodukte verwendet werden.

Verfahren hach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als
anphotére Tenside Betaine, wie Sulfatbetaine und Sulfo-
betaine verwendet werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als
nichtionische Tenside Athylenoxydaddukte und Febttsiiure-
alkylolamide verwendet werden. |
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