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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum regelbaren Beschichten von metallischem Umformgut, gekennzeichnet durch die
-~ Kombination von Elementen zur stufenlos oder stufenweise regelbaren konduktiv oder induktiv

erfolgenden Erwdrmung des Umformgutes (3) vor oder vor und hinter dem Beschichtungsbereich,
der aus einer in der wirksamen Lénge veranderbaren und um die horizontale Querachse
schwenkbaren und justierbaren Beschichtungsmittelkammer (5) besteht, die mit zugeordneten
Elementen zur Gestaltung der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut (3) und
Beschichtungsmittel (4) und mitam Ausgang des Beschichtungsbereiches befindlichen Elementen,
Austrittsdiise (7), Luftkammer (8), zur Entfernung von Gberschiissigem Beschichtungsmittel sowie
mit nachgeordneten Sensoren (13) zur Messung der Schichtdicke des Beschichtungsmittels (4) auf
dem Umformgut (3) versehen ist, welche mit bekannten Mitteln zur Beeinflussung der Temperatur
des Umformgutes (3) und/oder der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut (3) und '
Beschichtungsmitte! (4) und/oder der Verweilzeit des Umformgutes (3) im Beschichtungsmittel (4)
und/oder der wirksamen Lénge der Beschichtungsmittelkammer verbunden sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf die fir die Beschichtung erforderliche
Temperatur des Umformgutes (3) mittels eines Transformators (2) oder Senders, dessen
Heizleistung regelbar ist, einstellbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf die fir die Beschichtung erforderliche
Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel durch eine Anordnung von
Ventilen (16) und Zu- und Abflhrungsleitungen zur wahlweisen Einstellung von Strémungsrichtung
und/oder -geschwindigkeit des Beschichtungsmittels in der Beschichtungseinheit regelbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die wirksame Lange der
Beschichtungsmittelkammer (5) verstellbar ist und/oder daf3 Beschichtungsmittelkammern
wahlweise zu oder abschaltbar angeordnet sind und/oder daR die Motordrehzahl und/oder die
Getriebelibersetzung einer Durchzugsvorrichtung (6) anderbar sind und damit die flr die
Beschichtung erforderliche Verweilzeit des Umformgutes im Beschichtungsmittel (4) regelbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Beschichtungsmittelkammer (5)
zum Zwecke einer schnelleren Einflihrung des Umformgutes (3) offen oder mit einem Axialschlitz
versehen oder durch eine geeignete Teilung aufklappbar gestaltet ist. :

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dal? die Ldngsachse der
Beschichtungsmittelkammer (5) durch eine geeignete Lagerung (11) um die horizontale Querachse
schwenkbar sowie in einem beliebigen Winkel dazu fixierbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dal? die Schichtdicke des
Beschichtungsmittels (4) auf dem Umformgut durch Sensoren (13), die vor und/oder nach der
ersten und/oder nach jeder weiteren Umformstufe angeordnet sind, regelbarist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dal3 zwischen der

Beschichtungsmittelkammer (5) und der Umformeinrichtung (15.) eine Nachtrocknung angeordnet

ist. :

Hierzu 2 Seiten Zeichvnungeh

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie. Die Anwendung der Erfindung ist méglich und zweckmaRig beim
stufenlos oder stufenweise regelbaren Beschichten von metallischem Umformgut mit Schmiermitteltrégern und/oder
Schmiermitteln zum Zwecke einer nachfolgenden Umformung des Umformgutes.

Die Vorrichtung eignet sich besonders zum Aufbringen von Schmiermitteltrdgern und/oder Festschmierstoffen aus einer
Dispersion oder Lésung auf das Umformgut, beispielsweise auf Drahte, Profile oder andere strangférmige Substrate, die fir das
Ziehen oder Walzen mit einem dafiir geeigneten Schmiermitteltrdger und/oder Schmiermittel versehen werden sollen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es sind Verfahren bzw. Vorrichtungen bekannt, die es erméglichen, zum Zwecke einer nachfolgenden Umformung
Schmierstoffschichten auf strangférmige metallische Substrate aufzubringen und zu trocknen (z.B. DD-WP 147207,
DD-WP 148003, DD-WP 148004, DD-WP 148006, DD-WP 148009, DD-WP 148010). .
Uberwiegend ist den Verfahren bzw. Vorrichtungen gemeinsam, daR sie auf der Anwendung organische Lésungsmittel
enthaltender Schmiermittel basieren und deshalb aus Griinden des Arbeits- und Brandschutzes konstruktiv aufwendige
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geschlossene Kreisldufe bzw. Lésungsmittelriickgewinnungsanlagen (DD-WP 148084) benétigen. Des weiteren ist die
Aufbringung von Schmiermittelschichten mit den bekannten Vorrichtungen in keinem Fall regelbar. Eine EinfluBnahme auf die
Schichtbildungistlediglich lber die ungeregelte Zuflihrung von Umformwarme einer unmittelbar vorangehenden Umformung
(DD-WP 148006, DD-WP 148009, DD-WP 148010) oder die Zufuhr von Hochfrequenzenergie (DD-WP 148094) zum Umformgut
madglich.

Eine bekannte Vorrichtung zur Durchlauftrocknung (DD-WP 224244) basiert auf der Anwendung von Trockenluft und ist bei der
Verdunstung organischer Lésungsmitte! mit niedrigen Verdampfungswéarmen aus zu trocknenden Schmiermittelschichten noch
einsetzbar, bewialtigt aber nicht mehr die Trocknung waBriger Schmiermittelschichten mit vertretbarem Energieaufwand.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, eine den technologischen Erfordernissen entsprechende und fiir kontinuierliche, stufenlos oder
stufenweise regelbare Beschichtungsprozesse geeignete Vorrichtung zu realisieren. Damit sollen sich die fiir den
technologischen ProzeR erforderlichen Schichtparameter eingestellt und alle durch technologische Einfllsse hervorgerufenen
Schwankungen, wie z.B. in der Konzentration oder der Temperatur des Beschichtungsmittels, der Temperatur oder der
Durchlaufgeschwindigkeit des Umformgutes, durch Regelprozesse kompensiert werden, Als Beschichtungsmittel kdnnen
Schmiermitteltrager und/oder Feststoffschmiermittel in Dispersionen oder Lésungen verwendet werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum regelbaren Beschichten von metallischem Umformgut so zu
gestalten, daf3 diese in der Lage ist, eine {iber den Umfang und {iber die Linge des Umformgutes homogene
Schmiermitteltrager- und/oder Schmiermittelschicht regelbarer Schichtdicke zu erzeugen.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung zum regelbaren Beschichten von metallischem Umformgut
geldst, die aus einer Kombination von Elementen zur stufenlosen oder stufenweise regelbaren konduktiv oder induktiv
erfolgenden Erwarmung des Umformgutes vor oder vor und hinter dem Beschichtungsbereich, der aus einer in der wirksamen
Lénge verdnderbaren und um die horizontale Querachse schwenkbaren und justierbaren Beschichtungsmittelkammer besteht,
die mitzugeordneten Elementen zur Gestaltung der Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel und
mitam Ausgang des Beschichtungsbereiches befindlichen Elementen zur Entfernung von tiberschiissigem Beschichtungsmittel
sowie mit nachgeordneten Sensoren zur Messung der Schichtdicke des Beschichtungsmittels auf dem Umformgut versehenist,
welche mit bekannten Mitteln zur Beeinflussung der Temperatur des Umformgutes und/oder der Relativgeschwindigkeit
zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel und/oder der Verweilzeit des Umformgutes im Beschlchtungsmlttel und/oder
der wirksamen Lange der Beschichtungsmittelkammer verbunden sind.

Dabei ist es vorteilhaft, daR die flr die Beschichtung erforderliche Temperatur des Umformgutes mittels eines Transformators.
oder Senders, dessen Heizleistung regelbar ist, einstellbar ist.

Glinstigist es, daf die flir die Beschichtung erforderliche Relativgeschwindigkeit zwischen Umformgut und Beschichtungsmittel
durch eine Anordnung von Ventilen und Zu- und Abfithrungsleitungen zur wahlweisen Einstellung von Strdmungsrichtung
und/oder -geschwindigkeit des Beschichtungsmittels in der Beschichtungseinheit regelbar ist.

Nach einer glinstigen Ausbildung der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist die wirksame Lénge der Beschichtungsmittelkammer
verstellbar und/oder Beschichtungsmittelkammern sind wahlweise zu- oder abschaltbar angeordnet und/oder die
Motordrehzahl und/oder die Getriebelibersetzung einer Durchzugsvorrichtung sind dnderbar, und damit ist die fiir die
Beschichtung erforderliche Verweilzeit des Umformgutes im Beschichtungsmittel regelbar.

Weiterhin besteht die Mdglichkeit, daB die Beschichtungsmittelkammer zum Zwecke einer schnelleren Emfuhrung des
Umformgutes offen oder mit einem Axialschlitzversehen oder durch eine geeignete Teilung aufklappbar gestaltetist. Auchistes
méglich, daB die Léngsachse der Beschichtungsmittelkammer durch eine geeignete Lagerung um die horizontale Querachse
schwenkbar sowie in einem beliebigen Winkel dazu fixierbar ist.

Die Schichtdicke des Beschichtungsmittels auf dem Umformgut kann durch Sensoren, die vor und/oder nach der ersten und/
oder nach jeder weiteren Umformstufe angeordnet sind, regelbar gestaltet sein.

Weiterhin ist es vorteilhaft, daR zwischen der Beschichtungsmittelkammer und der Umformemrrchtung eine Nachtrocknung
angeordnet ist.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an Ausflihrungsbeispielen anhand von Zeichnungen naher erldutert werden.,
Dabei zeigen Fig. 1 und Fig. 2 Varianten der erfindungsgeméen Vorrichtung gemaR Beispiel 1 und 2.

Beispiel 1 :
Ein Draht durchlduft zwei Rollenpaare 1. An diesem liegt die Sekundérspannung eines Transformators 2.
Dersomit durch das Umformgut 3, z.B. einen Draht, flieBende Strom erwédrmt das Umformgut. Diese konduktive Helzanordnung
kann gegebenenfalls gegen eine induktive Heizanordnung ausgetauscht werden.
Die Verweilzeit des Umformgutes 3 im Beschichtungsmittel 4 wird durch die teleskopartig vorstellbare Linge der
Beschichtungsmittetkammer 5 und/oder der Umformgeschwindigkeit v, der Durchzugsvorrichtung 6 realnsnert
In der Austrittsdiise 7 wird die Ausbildung einer der aufgewachsenen Schicht liberlagerten fliissigen
Beschichtungsmittelschicht, durch einen in der Luftkammer 8 herrschenden Luftiiberdruck, minimiert.

* Zur Einstellung dieses Druckes dient das Reduzierventil 9. Das Pumpenaggregat 10 sorgt fiir eine vollstdndige Fiillung der
Beschichtungsmittelkammer 5 mit Beschichtungsmittel 4. Die Schwenkbarkeit erfolgt tiber die Lagerung 11 und die
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Justierschraube 12, Die Sensoren 13 dienen zum Messen der in der Beschichtungsmittelkammer 5 aufgewachsenen Schicht. Die
MeRBwerte werden lber einen Ist-Sollwertvergleich in der Regelemnchtung 14 zum Steuersignal fur den Transformator 2
verarbeitet,

Die Messung der realisierten Schlchtdlcke kann vor und/oder nach einer Umformemrlchtung 156 erfolgen

Beispiel 2-

Das Umformgut 3,2.B. ein Draht, durchlauftzwel Rollenpaare 1, die vor und nach der Beschichtungsmittelkammer 5 angeordnet -
sind.

An diesen liegt die Sekundérspannung eines Transformators 2. Der somit durch das Umformgut 3flieRende Strom erwarmt
dieses entsprechend den gewihlten Bedingungen, wie der Durchlaufgeschwindigkeit und der in der Zeit umgesetzten Energie.
Mit Hilfe der Ventile 16 wird die Relativgeschwindigkeit zwischen dem Beschichtungsmittel 4 und dem Umformgut 3 beeinfluft,
was eine Anderung der Aufwachsbedlngungen bewirkt.

In der Austrittsdiise 7 wird die Ausbildung einer der aufgewachsenen Schicht tiberlagerten flissigen
Beschichtungsmittelschicht, durch einen in der Luftkammer 8 herrschenden Luftdruck, minimiert. Zur Einstellung dieses Druckes
dient das Reduzierventil 9. ,

Das Pumpaggregat 10 sorgt fiir eine vollstandige Flllung der Beschichtungsmittelkammer 5 mit Beschichtungsmittel 4. Die
Sensoren 13 dienenzur Messung der in der Beschichtungsmittelkammer 5 aufgewachsenen Schicht. ;

Die MeRwerte werden (iber einen Ist-Sollwertvergleich in der Regeleinrichtung 14 zum Steuersignal fiir die Ventile 16 zur
Regelung der gewiinschten Schichtdicke genutzt.

Die Messung der realisierten Schichtdicke kann vor und/oder nach einer Umformemrlchtung 15 erfolgen.

Durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung und die damit erfolgte Beschichtung werden folgende Vorteile erzielt: Gegeniber den
bekannten Lésungen entsteht in dieser Vorrichtung eine itber den Umfang homogene Schicht, Tropfenzeilen an der Unterseite
des Beschichtungsgutes werden ausgeschlossen, damit erreicht man eine 6konomische Anwendung der Schmiermittel, denn
die Tropfenzeile wird in der ersten Ziehstufe abgestriffer.

AuRerdem erreicht man verkiirzte Trockenzeiten, was den technologisch notwendigen Platzbedarf beeinflul3t.

Die Anwendung dieser Vorrichtung gestattet die Erzeugung einer extrem dicken, haftfesten Schmiermittel- oder
Schmiermitteltragerschicht, welche durch die Regelfahigkeit den technologischen Erfordernissen der nachfolgenden
Umformung angepaf3t werden kann.
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