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(67) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie und betrifft ein Verfahren zur Kaltumformung von
metallischem Umformgut, bei dem das Umformgut vor dem Umformwerkzeug mit einem Schmiermittel kontaktiert
wird. Das Verfahren ist beispielsweise im Zusammenhang mit dem Ziehen von Kaltstauchdraht oder Spezialdraht
odur dem Verarbeiten von Federdraht anwendbar. ErfindungsgeméR wird der Schmiermittelkontaktierung ein
Umformgut ~ugefiihrt, auf dessen Oberfléche sich ein Uberzug befindet, der durch thermische Einwirkung zwischen
250 und 1600°C erhaltene Reaktionsprodukte von Calciumstearat, Natriumpolyphosphat und Natriumtetraborat
enthilt. Die thermische Einwirkung wird unter Ausnutzung der Umformwarme einer vorhergehendon Umformung
und/oder durch eine separate Warmebehandlung vorgenommen.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Kaltumformung von metallischem Umformgut, bel dem das Umformgut vor dem
Umformwerkzeug mi* einam Schmiermittel kontaktiert wird, dadurch gekennzeichnet, daf der
Schmiermittelkontaktierung ein Umformgutzugefiihrt wird, auf dessen Oberfldche sich ein Uberzug
befindet, der durch thermische Einwirkung zwischen 250 und 1600°C erhaltene Reaktionsprodukte
von Calciumstearat, Natriumpolyphosphat und Natriumtetraborat enthélt, wobei die thermische
Einwirkung unter Ausnutzung der Umformwdérme einer vorhergehenden Umformung und/oder
durch eine separate Wirmebehandlung vorgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daR das Umformgut mit einer Schichtauflage
an Reaktionsprodukten zwischen 0,01 bis 159/ m? der Schmiermittelkontaktierung zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge":snnzeichnet, daB die thermische Einwirkung bei
Temperaturen zwischen 300 und 900°C durchgefiihrt wird.

4. Verfahrert nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die thermische Einwirkung unter
Vermeidung einer Schutzgasatmosphére an Luft durchgefiihrt wird.

Anwendungsgeblat der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie und betrifft ein Verfahren zur Kaltumformung von metallischem
Umformgut. Das erfindungsgem#Re Verfahren ist beisplelsweise Im Zusammenhang mit dem Ziehen von Kaltstauchdraht oder
Spezialdraht, wie insbesondere Heftklammerdraht, oder dem Verarbeiten von Federdraht, anwendbar.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bei der Kaltumformung metallischer Werkstoffe muf vor dem Umformwerkzeug auf das Umformgut ein Sshmiermittel
aufgetragen werden, welches den unmittelbaren Kontakt zwischen den Arbeitsflichen des Werkzeuges und der Oberfléche des
Umformgutes verhindern soll. In bestimmten Féllen, insbesondere bei schwerumformbaren Waerkstoffen oder beim Umformen
mit groBen Umformgraden und/oder -geschwindigkeiten, werden vorher auf das Umformgut Schmiermitteltréigerschichten
aufgebracht, z.B. durch Kélken, Phosphatieren, Oxalatieren, Boraxen, Verkupfern oder Verzinken. Das Aufbringen derartiger
Schmiermitteltragerschichten erfordert einen hohen verfahrenstechnischen und Materialaufwand und wirkt sich dadurch
ungiinstig auf die Kosten aus,

Zlel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in einer Kostensenkung bel der Kaltumformung metallischer Waerkstoffe.

Darlegung dos Wesens der Erfindung

Der Erfindung liagt die Aufgabe zugrunde, bei der Kaltumformung, bei der das Umformgutvor dem Umformwerkzeug mit einem
Schmiermittel kontaktiert wird, die Vorbehandlung des Umformgutes so durchzufiihren, daB die Aufbringung einer iiblichen
Schmiermitteltragerschicht entfallen kann.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemB dadurch geldst, da der Schmiermittelkontaktierung ein Umformgut zugefiihrt wird, auf
dessen Oberflache sich ein Uberzug befindet, der durch thermische Einwirkung zwischen 2560 und 1600°C erhaltene
Reaktionsprodukte von Calciumstearat, Natriumpolyphosphatund Natriumtetraborat enthiit, wobei die thermische Einwirkung
unter Ausnutzung der Umformwiérme einer vorhergehenden Umformung und/oder durch eine separate Wirmebehandlung
vorgenommen wird.

Vorzugsweise wird das Umformgut mit einer Schichtauflage an Reaktionsprodukten zwischen 0,01 bis 15g/m? der
Schmiermittelkontaktierung zugefiihrt. Die thermische Einwirkung wird vorteilhaft zwischen 300 und 800°C und unter
Vermeidung einer Schutzgasatmosphére an Luft durchgefiihrt.

Ausfiihrungsbeisplele

Belsplel 1

Ein schmiermitteltdgerfreier Draht der Stahlmarke M7 mit einem Ausgangsdurchmesser von 2,5mm wird mit einem Uberzug
beschichtet, der ein Gemisch von Calciumstearat, Natriumpolyphosphat und Natriumtetraborat enthiit. Hierzu wird der Draht
durch eine Fliissigkeit gezogen, die wie folgt zusammengesetzt ist:

50 Ma.-% Calciumstearat

40 Ma.-% Natriumpolyphosphat

05 Ma.-% Natriumtetraborat

0,025 Ma.-% Nonylphenol-Polyethylenaddukt
Rest Wasser
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Danach wird diese Flissigkeit auf dem Draht getrocknet und der Draht auf einer Mehrfachziehmaschine in 8 Stufen an 1,2mm
Durchmesser gezogen. AnschlieBend wird der Draht einer Glihbehandlung bel elner Temperatur von 650°C und einer Haltezeit
von 2h unterworfen, Der infolge der Gluhbehandlung mit den Reaktionsprodukten des oben genannten Uberzugs behaftete
Draht wird abschlieBend in 12 Stufen auf einen Enddurchmesser von 0,46 mm naB gezogen.

Belsplel 2

Auf einen schmiermitteltrigerfreien Draht der Stahlmarke 60 CrV4 mit einem Durchmesser von 2,0mm wird ein Uberzug
aufgebracht, In dem Calclumstearat, Natrlumpolyphosphat und Natrlumtetraborat enthalten sind. Dieser Uberzug wird miteiner
Flussigkeit folgender Zusammensetzung erzeugt:

6,5 Ma.-% Calciumstearat

50 Ma.-% Natriumpolyphosphat

1,0 Ma.-% Natriumtetraborat

0,03 Ma.-% Nonylphenol-Polyethylenaddukt
Rest Wasser

Nach dem Trocknen des Uberzugs wird der Draht in 6 Stufen an 1,0mm Durchr-esser gezogen und danach einer
Gluhbehandlung bel einer Temperatur von 850°C unterworfen. AbschiieBend wird der infolge der Glihbehandlung mit den
Reaktionsprodukten des oben genannten Uberzugs behaftete Drahtim NaRziehverfahren mit Einzelumformgraden von etwa
15% auf einen Enddurchmesser von 0,6 mm umgeformt.
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