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{54)  VERFAHREN ZUM MEHRFACHZIEHEN VON UNBEHANDELTEM METALLISCHEN UMFORMGUT

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ziehen von unbehandeltem metallischem
Umformgut, insbesondere von Draht, wie er in der metallurgischen Industrie erzeugt wird,
beispielsweise in Drahtziehereien. Das Zie!l der Erfindung besteht in der Schaffung siner
vereinfachten Technologie mit hdherer Qualitat und Effektivitat des Ziehprozesses. Der Erfindung
liegt die Aufgabe zugrunde, Umformgut, auf dessen Oberflache sich Zunder- und/oder
Rostteilchen befinden, unter Vermeidung einer Beizbehandlung und des Einsatzes von einzeinen
Behandlungsvorrichtungen so umzuformen und zu beschichten, dal3 bei der der Beschichtung
nachfolgenden Umformung ausgezeichnete Schmierbedingungen erreichbar sind. Die Aufgabe
wird erfindungsgemaR geldst durch die Kombination eines bekannten Umformprozesses mit
einer bekannten Schmierstoffbeschichtung, derart, daf ein in Geometrie,
Oberflachenbeschaffenheit und Temperatur definiertes Umformgut einer Behandlungspatrone
zugeflhrt wird und in dieser mit einem an sich bekannten fliissigen Schmiermittel kontaktiert,
getrocknet und anschiieBend in einer oder mehreren Umformstufen ohne weitere Zugabe von
Schmiermittel umgeformt wird.
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I'i{t el der Erfindung

Verfanren zum Mehrfachziehen von unbehandeltem metallischen
Umformgut '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ziehen von unbehan-

deltem metallischen Umformgut, insbesondere von Draht, wie er
in der metallurgischen Industrie erzeuvgt wird, beispielsweise
in Drahtziehereien.

Charekteristik der bekannten technischen Ldsungen

Beim DrahtZiehen werden feste, halbfeste oder'fiﬁssige Schmier-
mittel eingesétzt, um eine unmittelbare metallische Beriihrung
zwischen Umformgut wnd Umformwerkzeug zu vermeiden. Diese
Schmiermittelzufiihrung erfolgt bisher zweckmEB8ig vor jeder
Umformsiufe, z. B. wird beim sogenammten Trockenzug vor dem
Ziehsteinyeine Séhmierstoff¥Pulvefséhﬁtfﬁﬁgfvefwéndét.u |
Dabei muf das Umformgut, dessen Oberfléche verzundert ozw.
angerostet ist, vorher einem Entzunderungsverfahren unter-
worfen und eine Schmiermittelirfgerschicht aufgebracht wer-
den. Die Entzunderung erfolgt durch eine anlageh-uund kosten~
aufwendige Beizbehandlung. Fir die Entzunderung von unlegier-
ten Sftahldrihien 1st beisplelsweise auch die Biegeentzunderung
bekannt. Fierbei wird der zu zichende Draht vor dem Einlau-
fen in eine Schmierstoff-Pulverschiltfung einer Biegzebean-
spruchung in zwei oder mehreren Ebenen unterworfén, bei der

[&S]

under- und Rostschichten gebrochen und die entstehenden
groben Zunder- und Rostteilchen vor der Drahtoberfliche ab-
gesprengt werden. Danach erfolgt oft noch eine Feinreini- 5
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gung; nach der Zunder- und Rostteile Iin der Grofenordnung

" von 8 - 12 g/m2 auf der Drahtoberflidche verbleiben, die
gleichzeitig die Funktion des Schmiermitteltrigers iiber-
nehmen. Die verbleibenden Rost- und Zunderreste verursachen
Nachteile bei den nachfolgenden Umformprozessen z. B. er-
hohter ZiehsteinverschlelB bzw. Minderung der Erzeugnis-
qualitéi, wie beispielswelse einen erhdhfen Verschmutzungs--
grad des Umformgutes, der sich vor allem in der drahtver-
arbeitenden Industrie auswirkt. Zum Ziehen von unbehandel-
tem metallischen Umformgut wurde bereits vorgeschlagen, ver-
zunderten Stahldraht nach dem Durchlaufen einer Biegeent-
zunderungsvorrichtung mit dem Strahl einer Reinigungsfliis-
sigkeit, bei der 6 Gewichtsprozent KalZiumstearat mit 28 %
Metalloxydgehalt in Trichlordthylen geldst enthalten sind,
zu reinigen (DD-WP 148013), ein'flﬁssigés Schmiermittel,

bei dem in einem organischen LOsungsmittel Salze von Feti-
sdure als Schmierstoff geldst enthalten sind, auf das Um-
formgut homogen aufzutrsgen (WP C 10 /205 929) und danach
zu trockunen. Das derart beschichtete Umformgut wird an-
schlieBend dem Arbeitsziehstein zugefilhrt. Flir das Auftra-
gen des flilgssigen Schmiermititels wurde bereits eine Vor-
richtuﬁg vorgeschlagen, bel der innerhalb eines geschlos-
senen Schmiermittel-Auffangbehilters ein‘geschlossener, mit
dem fliissigen Schmiermittel gespeister Beschichiungsbehil-
ter angeordnet ist (DD-¥P 147 207). Fir das notwendige
Trocknen der aufgetragenen Schmiermittelschicht wurde bereits
vorgeschlagen, das beschichtete Umformgut durch eine Konden-
sierkammer zu trangportieren, welche mit Flichen zur Konden-
sation von aus der Schmiermittelschicht verdunstendem Lisungs-
mittel ausgestattet ist, wobei das Umformgut enitweder in die
Kammer erwirmi eingebracht oder dort erwdrmt wird und wobeil
das kondensierte Ldsungsmitiel gesarmelt und einer Wiederver-
wendung zugefithrt wird. (DD-WP 148 094)

W
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Diese Technologie hat gegeniliber der liblichen Technologie,
Yel der feste Schmierstoffe in pulvriger Porm eingesetzt
werden, eine Reihe wesentlicher Vorteile. Sie Tiihrt aber

bei der Verarbeitung von unbehandeltem bzw. in der Geometrie
nicht definiertem Umformgut zu einer instabilen Arbeits-
weise. So ist ein sogenannter NaBzug mit dem oben beschrie-
benen fliissigen Schmierstoff als erste Arbeitsstufe nlcht
méglich, bei sehr hohen Umformgeschwindigkeiten fiir die er-
forderliche schnelle Trocknung ein relativ groBer appara-
tiver Aufwand notwendig, z. B. eine zus8tzliche IErwirmung
des Umformgutes. Nachteile ergeben sich aus den in der Re-
gel beim unbehandelien Umformgut auftretenden Toleranzen

fiir das vorgeschlagene Verfshren. Diese fllhren dazu, daB

ein erhdhter apparativer Aufwand getrieben werden muB, um
bei Verwendung von Schmiecrmitieln, die orgenische Lisungs-
mittel enthalten, den Anforderungen des Arbeits~, Gesund-
heits- und Brandschutzes gerecht zu werden. Ein gewisser
Nachteil ist auch darin zu sehen, daB auf dem Umformgut,
welches aus dem Arbeitsziehstein austritt, nicht allen Ver-
fahrensbedingungen und nicht bei allen Werkstoffen ein fir
nachfolgende Umformvorginge ausreichender Restschmierfilm
vorhanden ist, so daB in diesen Fdllen in weiteren Verfanhrens-
stufen ein neuer Schmiermittelauftrag aufgebracht werden muf.
Der auf dem Umformgut verbleibende Schmiermitfelrest kann
auch in bestimmten Fdllen bel der Weiterverarbeitung des
fertig gezogenen Umformgutes stdrend wirken, beispielsweise
bei seiner Weiterverarbeitung zu SchweiBelektroden bezlig-
lich eines ordnunzsgemiBen Richi-, Absohneidprozesses'und
Beschichtung mit dem FluBmittel oder bei der Holzschrauben-
herstellung, bei der durch den Restfilm unerwiinschte Schmier-
bedingungen in der Presse auftreten kfnnen. Qualititesmerkmale
des Schmiermittelrestes sind jedoch nur bei bestimmten
Pestigkeiten des Umformgutes und vei Einhaltung spezileller
Verfahrensbedingungen gesichert.
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Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung einer verein-
fachten Technologie mit hBherer Qualitit beim Ziehen von un-
‘behandeTuem metallischen Umformgut sowie in der Steigerung
der Arbeitsproduktivitdt bei gleichzeitiger Schaffung von
Voraussetzungen fiir eine Verringerung des Werkzeugverschleis-
ses.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die‘Aufgabe zugrunde, Umformgut, auf des-
sen Oberfléche sich Zunder— und/oder Restteilchen befinden,
unter Vermeidung einer Beizbehandlung und des Einsatzes von
einzelnen Reinigungs—, Beschichtungs- und Trocknungsvor-
richtungen so umzuformen und zu beschichten, dal bel der der
Beschichtung nachfolgenden Umformung ausgezeichnete Schmiexr-
bedingungen erreichbar sind bei gleichzeitiger Vermeidung

der Bildung eines nemmenswerten Schmiermittelrestes auf dem
umgeformten Gut.

Die Aufgabe wird erfindungsgemif durch die Kombination eines
bekannten Umformprozesses, beispielsweise Trockenzuges, mit
einer bekannten Schmierstoffbeschichtung geldst, derart, dal
ein in Geometrie, Oberflichenbeschaffenheit und Temperatur
definiertes Umformgut einer Behandlumgspatrone zugefiiart wird
und in dieser mit einem an sich bekannten fliissigen Schmier-
mittel, welches aus einer Fliissigkeilt und elnem darin ent-
haltenen festen oder halbfesten Schmlerstoff besteht, kon-
taktlert,getrockneu und anschlieBend in einer oder mehreren
Umformsiufen ohne weitere Zugabe von Schmiermittel umge-
formt wird. ZweckmiBig erfolgen der Trockenzug, die Bescﬁﬁch—
tung und Trocknung des Umformguies in einem Arbeitsgang.

Die Erfindung ermdglicht in besonders vorteilhafter Weise das
Ziehen von nicht vorbehandeltem metallischen Umformgut, das
heiBt, das vorherige separate chemische Entzundern und Auf-
bringen einer Schmiermitteltriigerschicht sind nicht erforder-
lich. Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin, daB



£L33bBE D

die beim unbehandelten Umformgut in der Regel auftretenden

. Toleranzen in der ersten Umformstufe mit Schmierstoff-Pul-
verschiittung egalisiert werden. Damit sind Voraussetzungen
fiir einen geringen apparativen Aufwand fiir die Beschichiung
mit flissigem Schmiermittel und Produktionsstabilitét bel
hohen Umformgraden in der ersten Unformstufe gegeben, Vor-
teilhaft ist auch, daB das Umformgut in der srsiten Umform-~
stufe nicht nur umgeformt wird, sondern auBerdem nach dem
ersten Arbeitsziehstein mit einem homogenen, ununterbroche-
nen, festhaftenden und festen Schmierstoffilm beschichtet
wird und so den unmittelbar nachfolgenden Umformstufen zu-
gefilhrt werden kann, ohne dafl weitere Zugabe von Schmier-
stoff erfolgen muBl. Da die durch den ersften Arbeitsziehstein
mitgerissenen losen Schmierstoff~ und Zundertailchén vor der
Beschichtung abfallen kOnnen, mit der Beschichtung im Flis-
gsigkeitsstrahl eine AblOsung und Reinigung des Umformgutes
verbunden ist und in den nachfolgenden Umformstufern kein
weilterer Schmierstoff zugefilhrt, sondern nur noch abge-
striffen wird, ergibt sich zwangsliufig ein sehr geringer
Schmiermittelrest auf dem Umformgut und damit ein geringer
Schmiermittelverbrauch. Hervorzuheben ist dariiber hinaus,
daB geringe Restfeuchte auf dem Umformgut durch die erzeugte
Unformwirme verdunsiet und els Wasserdampf entweichen kann
und damit ein garantiert trockenes Umformgut zur Beschich=-
tung gelangt. Da in der ersten Umformstufe die den festen
Schmierstoffen anhaftenden Vorteile, insbesondere deren hoihse
aynamlsche Viskositdt zur Geltung &ommen, ann der Unform-
grad fiir verschiedene Festlgkelten des Umformautes so gewdhlt
Werden, das dureh die entstehende Umformwirme die Trocknung
des fluss1gen Schmlermlttels nach der Beschlchtung ohne
spezlelle Trockeneinrichtungen, wie sie bei dem bereits vor-
geschlagenen Verfahren notwendig sind, méglich wird. Gleich-
zeitig entfallen damit auch die gegebenenfalls erforderlichen
Einrichtungen zur Riickgewinnung der aus den Schmiermittel-
schichten verdampfenden organischen Ldsungsmitiel.
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Das erfindungsgemife Verfahren zeichnet sich gegeniiber dem
‘bekannten Verfahren vor allem dadurch aus, dal die beim
7iechen von unbehandeltem metallischen Umformgut auftretenden
technologischen Schwierigkeiten von vornherein ausgeschaltet
werden. Durch die Erfindung sind hohere Ziehgeschwindigkel-
ten und Umformgrade moglich, kann der ZiehsteinverscalelS
und Energieverbrauch gesenkt werden und lassen sich Erzeug-
nisse mit sehr guten Qualitdtsparametern herstellen.



LIV VY 7

Ausfihrungsbeispiel

" In der Zeichnung ist das Schema des Verfahrensablaufes fir
den Ziehprozef des Umformgutes dargestellt.

Verzunderter unlegierter Elektrodenkerndraht durchliuft zu-
néchst zum Zweck der Entzunderung eine Biegeentzunderungs?
vorrichitung. Danach wird der Stehldraht durch eine Schmier-
stoff-Pulverschlittung gefihrt und in einem Zlehstein umge-
formt (Trockenzug). Als Schmierstoff—Pulverschﬁttﬁng wird
Kalziumstearat eingesetzt.Der schmiermittelfrei umgeformte
Stahldraht verlaBt den Arbeltsziehstein als ein in Geo-
metrie, Oberfl8chenbeschaffenheit und Témperatur definierter
Stahldraht. Durch eine Umformung des zunichst unbehandelien
Elektrodenkerndrahtes werden Unrundheiten beseitigt und eine
Toleranzverkleinerung erreicht. Die Oberflichenrauhigkeit
wird verringert, wobel die Oberfléche fast zunderfrei ist.
Eine flir die Weiterbehandlung des Umformgutes optimals Ten-
peratur wird erreicht durch gezielte Wahl des Umformgrades
beim ZiehprozeB. Nach Austritt aus dem Arbeitsziehstein
durchliuft der Stahldraht eine raumluftumgebene freie Strecke
und wird danach_durch eine Kemmer immerheld einer Behand-
lungspatrdné éefﬁhrt, in der mit dem Strahl eines Fliis-

- sigen Schmiermittels gem&B DD-WP 217 938 noch vorhandene
Zunderteilchen abgesplilt und gleichzeitig eine Beschichtung
flr nachfolgende Ziehstufen erfolgt. Der Stahldraht werliBt
diefKammerutrockenfmit einem Schmierfilm und wird an--
schlieBend in 3 bis 4 Stufen ohne weitere Zugabe von Schmier-
stoff umgeformt.
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Erfindungsanspruch

1.

Verfahren zum Mehrfachziehen von unbehandeltem metal-
lischen Umformgut, das zur Beseitigung von suf der Ober-
fliche pefindlichen Zunder- oder Rostteillchen einer me-
chanischen Entzunderung zugefiihrt wird, gekennzeichnet
durch die Kombination eines bekannten Umformprozesses, bei-
spielsweise Trockenzuges, mit elner bekannten Schmier-
stoffbeschichtung derart, daB8 ein in Geometrie, Ober-
fl1ichenbeschaffenhei’s und Temperatur definiertes Um-
formgut einer Behandlungspatrone zugefiihrt wird und in
dieser mit einem an sich bekannten fliissigen Schmier-
mittel, welches aus einer Fliissigkeit und einem derin
enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstoff besteht,
kontaktiert, getrocknet und anschliefend in elner oder
mehreren Umformstufen ohne weitere Zugabe von Scamier-
mittel umgeformt wird.

Terfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf zweck-
miBig der Trockenzug, die Beschichiung und Trockaung des
Umformguies in einem Arbeitsgang erfolgst.

Hierzu ein Blatt Zeichnung
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