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Vorrichtung zur technologischen Optimieruﬁg von Draht-

ziehprozessen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur technologischen
Optimierung von Drahtziehprozessen beim Trocken— und Naf-
zlehen vonr StZhlen und NE-Werkstoffen, die es gestattet, die
Grollen der Ziehparameter bei Beachtung werkstoff- und maschi=-
nentechnischer Einfliisse so einzustellen, daB mdglichst hohe
Werkzeug~ und/oder Schmiermittelstandzeiten, geforderte Ober—
fliachenqualitidten und/oder Eigenschaften der Fertigdrihte beil
hohen Ziehleistungen und geringen Selbstkosten realisiert wer-—
den konnen. |

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

~Eine technologische Optimierung der EinstellgriofBen unter-

schiedlicher Ziehparameter (z. B. Ziehgeschwindigkeit, Ein-
zel- und Gesamtquerschnittsabnahme, Ziehholgeometrie, Zieh-
mittel u. a.) ist durch Untersuchung ihrer Einzel- und Wech-
selwirkungen im Hinblick auf geforderte ZielgrdlBen nur mit
speziellen Zieheinrichtungen mtglich, die den konstruktiven
und meBtechnischen Anforderungen gerecht werden, Die iibli=-
chen, filr Produktionszwecke eingesetzten Drahtziehanlagen

sind im allgemeinen bezliglich der konstruktiven, antriebs-
uné meBtechnischen Voraussetzungen fiir eine Untersuchung von
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Einzel=- und Wechselwirkungen der Ziehparameter nicht geeignet,
Spezielle Zieheinrichtungen zur teohnologiéchen Optimierung'
von Drahtziehprozessen sind bisher nicht bekannt, Lediglich
nach DT-0S 2452637 wird eine spezielle Zieheinrichtung zur
Uberwachung der Geometrie und Politur von Ziehsteinen sowie
von Ziehemulsionen vor und wihrend des Betriebseinsatzes of=-
fengelegt, die den Anforderungen filir technologische Optimie-
rungsaufgaben guf Grund ihrer beschridnkten Einsatzmtglichkei-
ten im Einzelzug jedoch nicht gerscht wird. So kdnnen z. B,
die Probleme des Mehrfachzuges (EinfluB der Gegenkrifte,
Drahttemperaturen, Schlupfverhéltnisse3 Reibwerte und Ver-
schleiBverhalten der einzelnen Ziehsteine im Ziehsteinsatz,
Geschwindigkeitsverhdltnisse, Schmiermittel und Schmiermit-
teltemperaturen), wie sie unter Produktionsbedingungen real
sind, nicht untersucht werden.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine spezielle Zieheinrichtung
bereitzustellen, die es gestattet, mit mdglichst geringem
Aufwand an Versuchsmaterial Ergebnisse mit hohem Informa-
tionsgehalt zu gewinnen, um damit Mingel und Schwierigkei-
ten bisher bekannter Zieheinrichtungen im Hinblick auf eine
vollstdndige Erfassung von Kraft- und GeschwindigkeitsgrofBen
zur Untersuchung der Einzel- und Wechselwirkungen der den
DrahtziehprozeB beeinflussenden Ziehparameter im Einzel-

und Mehrfachzug zu beseitigens

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine spezielle Zieh-
einrichtung zur vollstindigen meltechnischen Erfassung von
Kraft—- und Geschwindigkeitsgrofen bereitzustellen, mit der

die Einzel- und Wechselwirkungen unterschiedlicher Ziehpara-
meter im Hinblick auf eine Optimierung technologischer und
skonomischer Ziehgrtfen sowohl durch Kurzzeitversuche (Veré ’
nachlissigung des ZiehsteinverschleiBes) als auch durch Lang—
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zeituntersuchungen unter mdglichst produkiicnsnahen Bedingun~
gen ermittelt werden konnen,

Aufgabe der Erfindung ist es ebenfalls, den Abmessungsbereich

der Zieheinrichtung im Rahmen der technischen Realisierbarkeit

moglichst grol auszulegen,

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB eine uni-
versell einsetzbare Drahtzieheinrichtung mit mehreren, in Tan=-
demform angeordneten Ziehscheiben (Einzelziehblicke oder inte=-
grierte Einheiten), einschlieflich separater Ab- und Aufspul-
einheit aufgebaut wird. Sdmtliche Ziehscheiben sowie dlie Ab-
und Aufspuleinheiten werden durch separate Gleichstrommaschi-
nen angetrieben. Die Ziehscheiben werden zur Realisierung eines
Sanftanlaufes und beliebiger Ziehgeschwindigkeiten (unter Be-
achtung der technischen Daten der Zieheinrichtung) sowie unter=-
schiedlicher Schlupfverhidlnisse auf den Ziehscheiben in Einzel-,
Gruppen— oder Folgeregelung (2-~Quadranten-Regelung) betrieben,
Fiir die Spuleinheiten ist zur Realisierung vorgegebener und
konstantzuhaltender Brems-und Wickelspannungen eine Kraft-~ und/
oder Lageregelung (4-Quadranten~Regelung) in Verbindung mit
einem Drahtspeicher vorgesehen, '

Die Ziehscheiben sind zur Untersuchung des Einflusses unter—
schiedlicher Draht- und Ziehscheibendurchmesser sowie unter-
schiedlichexr Ziéhscheibenqualitéten'konstruktiv so gestaltet,
daf mit einer einzigen Aufnahmeplatte im Durchmesser unter-
schiedliche Ziehringe aufgenommen und durch entsprechende
Spannplatten verspannt werden kinnen.

Weiterhin wird erfindungsgemiB die Aufgabe dadurch geltst,

daB der Abstand zwischen den Ziehscheiben so gewshlt wird,

dafl die notwendigeh Vorrichtungen zur Messung simtlicher tech-
nologisch interessanten Krdfte, Drehzahlen und Drahtoberflé-
chentemperaturen, sowie die fiir jeden Ziehstein erforderlichen
Schmiermittelbeh#lter und Anspritzdiisen (in der Nzhe der Zieh-
steindffnung) einschlieflich der notwendigen Rohrleitungssyste-
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me zur Realisiérung eines Schmiermittelumlaufes mit Schmier—-
mitteltemperierung und =-reinigung eingebaut werden konnen,.

Die Messung der im Ziehwerkzeug wirkenden Ziehkrifte erfolgt
durch einen vertikalen, kraftﬁbertragenden'drehbaren Hebelarm,
ean dessen unterem Ende das Ziehwerkzeug befestigt ist., Das
obere Ende des Hebelarmes wirkt entsprechend den gewidhlten
Hebelverhdltnissen auf einen vertikal angeordneten, fest posi-
tionierten weglosen Halbleiter—Kraftaufnehmer,

Die Messung der Gegen~ und/oder Abzugskrifte erfolgt durch

2 feststehende, justierbare und eine mit den horizontalen
Hebelarm bewegliche Drahtumlenkrolle, Die Umlenkrollen befin-.
den sich in Drahtachse am vorderen Ende der analog zu den ver—
tikalen Hebelarmen gelagerten horizontalen Hebelarme., Am ent-
gegengesetzten Ende des horizontalen Hebelarmes befindet sich
“ebenfalls ein horizontal; fest positionierter, wegloser Halb-
leiter~Kraftaufnehmer, Erfindungsgemidl werden je ein vertikal
und horizontal angeordneter Hebelarm mit den dazugehdrigen
Kraftaufnehmern einschlieflich der zur Messung der Gegen~ oder
Abzugskrafte notwendigen beiden feststehenden Drahtumlenkrol—
len zu einer kompakten Baugruppe zusammengefafBt,

Die Messung der Drahtgeschwindigkeit erfolgt mit Hilfe von
inkrementalen, rotatorischen Drehzahlaufnehmern, die an der
Hohlwellenlagerung der Drahtumlenkrollen angeflanscht sind
und Uiber eine mit der Drahtumlenkrolle verbundenen Achse an-
getrieben werden., Die Messung der Drahtoberflichentemperatux
erfolgt mit beribrungslosen Infrarot~Aufnehmern bzw, direkt
Uber TemperaturmeBrollen, die anstelle der feststehenden _f'
Drahtumlenkrollen eingesetszt wergen kénnen,

Die Schmiermittelbehdlter sind konstruktiv so ausgebildet,
daB der im Schmliermittel vorhandene Ziehabiieb, der wdhrend
des Ziehprozesses im Ziéhwerkzeug entsteht, im Schmiermittel~
behdlter zur Vermeidung einer Belastung des Schmiermittel-
kreislaufes durch Filtration zurﬁokgehalten werden kann,
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Simtliche konstruktiven Teile sind werkstoffseitig so aﬁsge—
wdhlt, daB Schiden durch Luft- und/oder Schmiermittelkorro=
sion vermieden werden,

Diewwéhrend des Ziehprozesses aufgenommenen analogen und digi-
talen Mefidaten werden liber ein Programmierfeld im festgelegten

Abfragezyklus einer aus bekannten Geratesystemen aufgebauten

zeatralen Datenerfassungsanlage zugefiihrt und analog oder digi- -
tal auf Streifendrucker bzw. Lochbandstanzer ausgegeben. Die
MeBwerte (Ziehcra*te, Gegen~ und Abzugskrifte, Einzelquer-—
schnittsabnahmen, Drahtoberflidchentemperaturen, Drahtdurchmes-
ser u, a.,) werden anschlieBend rechnergestiitzt durch Datenver-
dichtung und Berechnung abgeleiteter RechengréfBen (z, B, Mit-
telwerte der Reibungsbeiwerte und Flachenpressungen) ausgewer=-
tet,

Ausfithrungsbeispiel

Die erfindungsgemidfie Zieheinrichtung soll nachstehend an einem
Ausfilhrungsbeisplel als eine Zieheinrichtung fiir den NaBzug
durch folgende Zeichnungen in ihrem Grundaufbau und ihrer Wir-
kungsweise niher beschrieben werden:

Fige, 1 Schematischer Aufbau einer 4fach-Tandem-Drahtziehein-
richtung

Fige 2 Frontansicht einer kompakten Baugruppe (MeBkensol),
die zwei Meflsysteme nach Fig. 4 und 5 vereint,

TFig. 3 Seitenansicht des MeBkonsols nach Fig, 2 mit beiden

MeBsystemen nach Fig, 4 und 5,

Fig. 4 Horizontales, kraftiibertragendes Hebelsystem mit Draht-
umlenkrolle, inkrementalem, rotatorischen Drehzahlauf- _
nehmer, horizontal positioniertem Kraftaufnehmer und
Stellmasse, |
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Fige 5 Vertikales, kraftﬁbertragendés Hebelsystem mit Zieh~
werkzeug, vertikal positioniertemvKraftaufnehmer,'
Schmiermittelbehdlter und Anspritzdiise,

Figs 6 Konstruktiver Aufbau dei Ziehscheiben,

Fige 7 Blockschaltbild der MeBwertaufnehmer mit Programmier—
feld, elektronischer Datenerfassungsanlage und Daten=
ausgabegerite,

- Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer speziellen 4-fach-

| Feindrahtziehanlage mit horizontal gelagerten Ziehscheiben

fir maximale Drahteinlaufdurchmesser kleiner 1,3 mm in Tan-
demanordnung, _

Der Ausgangsdraht 1 wird von der ersten Ziehscheibe 11 mit ei-
.her vorgegebenen konstanten Gegenkraft, realisiert durch eine
die Abspuleinheit 14 treibende bzw. verzidgernde, kraftgeregelte
Gleichstrommaschine 16, iiber einen T&nzerarm 412 durch das erste
Ziehwerkzeug 8 gezogen, Vor Eintritt des Drahtes in das Zieh—
werkzeug durchliuft der Draht nach Fig. 2 und 3 zwel auf einer
kompakten Mefkonsole 19 befindliche MeBsysteme, die einzeln in
Fig. 4 und 5 dargestellt sind. |

Das erste vom Draht nach Fig, 4 durchlaufende MeBsystem ist
zur Regelung und Messung der an der Ablaufeinheit vorgegebe-
nen Gegenkraft sowie zur Messung der Drahtgeschwindigkeit vor
dem Ziehwerkzeug vorgesehen und besteht aus zwei feststehen~
den 2 und einer an der Stirnseite in Drahtachse; auf einem
horizontal gelagerten, kraftiibertragendén Hebelarm 4 ange-
brachten Drahtumlenkrolle 3, An der Drahtumlenkrolle 3 ist

zur Messung der Drahtgeschwindigkeit ein inkrementaler, rota-
~ torischer Drehzahlaufnehmer 6 mit einer Impulszahl groBer

- 1000/Umdrehung angeflanschte Auf der zum Drehpunkt des horizon—
talen Hebelarmes entgegengesetzten Seite befindet'sidh ein an
~der MeBkonsole horizontal befestigter wegloser Halbleiter~
Kraftaufnehmer 5 mit einer Nennkraft von 100 N, dessen MeBwert
zur Messung der Gegenkiaft und Zusétzlich, jedoch -ausschliefl-
‘lich nur an der ersten MeBkonsole, als verstdrkter MeSwert zur
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Kraftregelung der die Abspuleinheit treibende bzw. verzogern—
de Gleichstrommaschine verwendet wird,

Das Hebelarmverhdltnis des horizontal gelagerten Hebelarmes
kann entsprechend den vorgegebenen Lagerstellen 20 einge-
'stellt und durch eine Stellmasse 21 mit zusatzllcher Zugfeder
22 ausgeglichen werden,

Durch ein zweites, an der MeBSkonsole 19 vorhandenes MeBsystem
wird nach Fig. 5 die im Ziehwerkzeug 8 wihrend der Umformung
wirkende Ziehkraft anschliefend dber einen vertikalen, kraft-
ibertragenden Hebelarm 9, auf einen ebenfalls vertikal posi=-
tionierten Kraftaufnehmer 10, entsprechend den eingestellten
Hebelarmvexhéltnissen 23 lbertragen und gemessen, Zur Reali-
sierung einer stabilen Ausgangsstellung des vertikalen Hebels
zum Kraftaufnehmer kann dieser durch eine Zugfeder 24 vorge-
spannt werden,

" Zur Messung der Drahttemperaturen kdmmen die feststehenden Um—
lenkrollen 2 durch spezielle TemperaturmefBrollen ausgetauscht
werden, '

Bei vollsténdiger Realisierung des 4fach-~Zuges durchliuft der
Draht nach jeder Ziehscheibe, aﬁsgenommen_nach Fig, 1 die letz~
te Ziehscheibe, drei weitere, nach Fig, 2 und 3 konstruktiv
gleichgestaltete MefRkonsolen 19, die, wie bereits beschrieben,
zur weiteren Messung der Gegen- und Ziehkridfte, der Drahtge-
schwindigkeiten sowie Drahttemperaturen vorgesehen sind.

Nach der letzten Ziehscheibe 11 lduft nach Fig. 1 der auf End~
abmessung gezogene Draht zur Realisierung einer konstanten Auf-
wickelkraft Uber ein in Fig. 4 dargestelltes MeBsystem, das auf
“einer, durch das Fehlen des MeBsystems nach Fig. 5, entspre-
chend nach Fige 2 und 3 verkleinerten Mefkonsole 19 gehaltert
ist, Die Aufspulung des Drahtes erfolgt iiber einen Ténzerarm 13
analog Zun Abspulvorgano durch eine kraftgeregelte Aufspulein~-
- heit i5. ’

Der konstruktive Aufbau der vier in geteilter Ausfithrung her-
gestellten Ziehscheiben ist aus Fig, 6 ersichtlich, Die Zieh=-
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ringe 26, hergestellt aus Stahl (gehartet and/oder beschlch-
tet) oder Keramlk, konnen mit vier unterschiedlichen Durch-
‘messern von einer gemeinsamen mit Ringnuten 27 versehenen Auf-
nahmescheibe 28 aufgenommen und mit Hilfe von Spannplatten 29,

die dem Durchmesser der Ziehringe entsprechén, durch eine
Druckmutter 30 verspannt werden,

- Die Ziehscheiben werden iiber Keilriemen nach Fig. 41 durch
thyristorgeregelte Gleichstrommaschinen 16 angetrieben, bel
denen am entgegengesetzten Wellenende zur Realisiérung der
Drehzahiregelung je ein Pra21sions-Gle1chstromtachogenerator
17 und an diesem zusdtzlich zum Vergleich der Drahtgeschwin-
digkeit (Schlupfverhdltnis) ein inkrementaler, rotatorischer .
Drehzahlaufnehmer 18 angeflanscht sind,.

Der fiir jedes Ziehwerkzeug 8 sevarate Schmiermittelbehilter 7
“ist konstruktiv so gestaltet, daB sowohl Trocken- als auch
Nafziehmittel aufgenommen werden kinnen, Fiir den Einsatz von
Nafziehmitteln kann das Ziehwerkzeug entweder in das Ziehmit—
tel eintauchen oder durch eine auf die Werkzeugtffnung gerich-
tete; seitlich angeordnete Spritzdiise 25 mit Ziehmittel aus
einer separaten oder zentralen Ziehmittelumlauf-, Reinigungs-
und Temperierungseinrichtung bekannter Systeme beaufschlagt
werden,

Nach dem in Fig, 7 dargestellten elektronischen Blockschalt-
bild werden die analogen Mefiwerte 9 Kraftaufnehmer 31 mit
Speise~ und Abgleichgerdten 34 sowie 4 Temperaturaufnehmer 32
und digitalen Mefwerte 9 Drehzahlaufnehmer 33 mit Schwellwert-
schalter 35 und Verstérkergeréten 36 zur Realisierung beliebi-
ger Mefzyklen von Hand iiber ein Programmierfeld 37 einer elek=-
tronischen Datenerfassungsanlage mit MeBstellenumschalter 38,
Digitalvoltmetef 40 und Universalzidhler 39 iiber ein Steuer-
und Verstidrkergerdt 41 den peripheren Ausgabegerdten (Loch~
bandstanzer 42 und Streifendrucker 43 bekannter Geridtesysteme
zugefﬁhrto.Durch Quotientenbildung der vor und nach jedem Zieh-
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werkzeug 8 gemessenen Drehzahlen wird ein weiterer Melwert
der effektiven Drahtlingung (Einzelquerschnittsabnahme) iiber
die peripheren Gerdte ausgegeben.

Der Vorteil der erfindungsgemifBen Zieheinrichtung besteht vor
allem darin, daB Drihte aus Stahl- und NE~Werkstoffen im Durch-
messerbereich von @ 1,3 bis @ 0,41 mm bei stufenlos einstellba-
ren Ziehgeschwindigkeiten von O bis 30 m/s bei unterschiedli-
chen Ziehparametern (z. B. Drahtwerkstoff, Ausgangszustand,
Oberfléchenqualitét der Drihte und Ziehwerkzeuge, Ausgangs-
durchmesser, Einzelquerschnittsabnahme, Ziehgeschwindigkeit,
Qualitdt und Profilform des Ziehkernwerkstoffes, Schmiermittel
und -temperatur, Schmierungsart) und Niveaustufen im Hinblick
auf ihre Einzel- und Wechselwlirkungen durch Erfassung des zeit-
lichen Verlaufs der Zieh-, Gegen~ und Abzugskrifte sowie der

_Drahtgeschwindigkeiten in Kurzzeit- (unter Vernachldssigung des

Ziehsteinverschleifeinflusses) und Langzeitversuchen mit und
ohne Anwendung effektiver Methoden der Versuchsplanung mefltech-

~ nisch untersucht werden kbnnen,
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Erfindungsanspriiche

1, Einrichtung zum NaB- und Trockenziehen von'Dréhtén im Ein-
fach- und/oder Mehrfachzug (gleichstromgeregeltes Antriebs-
system, Kraft- und Drehzahlaufnehmer, elektronische Daten~
erfassungsanlage) | |
dadurch gekennzeichnet, ,
daB die Ziehscheiben in Tandemordnung ausgefiihrt sind,
daB die Ziehscheiben als Einzelblbcke und/oder'als inte- -
grierte Einheiten realisiert werden, '
dafB die Ziehscheiben konstruktiv so gestaltet sind, daB
Ziehringe unterschiedlichen Durchmessers aufgenommen werden
ktnnen, - ‘ S
daB die Abspuleinheit, die Ziehscheiben und die Aufspulein~
heit mit separaten thyristorgeregelten Gleichstromantrieben
bekannter Bauart ausgeristet sind,
daB vor und nach jedem Ziehwerkzeug analoge Kraftaufnehmer

~engeordnet sind,
daB vor und nach jedem Ziehwerkzeug sowie an jeder Zieh-
scheibe digitale Drehzahlaufnehmer angebracht sind,
daf vor und nach jedem Ziehwerkzeug Drahttemperaturmefi-
rollen angeordnet sind, _
daB Einrichtungen zur Trocken- und NaBschmierung der Zieh-
“werkzeuge vorhanden sind,
daf sdmtliche MefBwertaufnehmer mit einer elektronischen
Datenerfassungsanlage und mit peripheren Datenausgabege-
riten bekannter Gerdtesysteme verbunden sind,

2. Einrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ziehscheiben vertikal oder horizontal angeordnet sein ktnnen.

3. Einrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf die

| Ziehringe aus Stahl (oberflichengehirtet oder plasmabe-
schichtet) oder Keramik bestehen und beidseitig von zwel
entsprechend kenstruktiv ausgebildeten Scheiben justiert,
gehaltert und verspannt werdene B
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Einrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf fir
die Antriebe der Ziehscheiben eine programmierbare Einzel-,‘
Gruppen~ oder Folgeregelschaltung (2-Quadrantenregelung)
und flir die Ab— und Aufspuleinheit eine Konstantkraft-
und/oder Konstantlagerregeleinrichtung (4-Quadrantenrége-
lung) vorgesehen ist.

Einrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dafB weg-

lose Kraftaufnehmer in Verbindung mit vertikalen oder hori-

zontalen, kraftﬁbertragenenden~Hébe1armen eingesetzt werden,

Einrichtuﬁg nach Punkt 5, dadurch gekennzeichnet, dafB sich
am oberen Ende eines vertikalen Hebelarmes ein vertikal
angeordneter, fest positionierter Kraftaufnehmer befindet.

Einrichtung nach Punkt 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daB

sich am unteren Ende des vertikalen Hebelarmes das Zieh-
werkzeug befindet.

Einrichtung nach Punkt 6 und 7, dadurch gekennzeichnet, dafl
der vertikale Hebelarm mehrere wihlbare Bohrungen fir eine

drehbare Lagerung auf einer horizontalen Achse aufweist.

Einrichtung nach Punkt 5, dadurch gekennzeichnet, daf sich

‘am vorderen Ende eines horizontalen Hebelarmes, der nach

Punkt 8 gelagert ist, eine leichtgéngige Drahtumlenkrolle
befindet, ' :

‘Einrichtung nach Punkt 9, dadurch gekennzeichnet, dal sich

an dem der Drahtumlenkrolle entgegengesetzten Endes des
Hebelarms ein horizontal angeordneter, fest positionierter
Kraftaufnehmer befindet.

Binrichtung nach Punkt 9,\dadurch gekennzeichnet, daf die
Lagerung der Drahtumlenkrolle als Hohlwellenlagerung aus=
gefithrt ist, ‘ -
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Einrichtung nach Punkt 11, dadurch gekennzeichnet, dafl
an jeder Hohlwellenlagerung der Drahtumlenkrolle ein
inkrementaler, rotatorischer Drehzahlaufnehmer ange-

- flanscht ist, dessen Antriebswelle an der Vorderseite

der Drahtumlenkrolle mit dieser ilber einen Mitnehmer—
stift verbunden ist,

Einrichtung nach Punkt 12, dadurch gekennzeichnet, daf
die ungleichmiBige Masseverteilung des horizontalen
Hebelarmes durch eine Stellmasse ausgeglichen werden kann.

Einrichtung nach Punkt 5, dadurch gekennzeichnet, da8

je ein vertikal und horizontal angeordneter Hebelarm mit
den entsprechenden Kraftaufnehmern einschlieflich dex

gur Kraftmessung im Draht notwendigen beiden feststehenden
Drahtumlenkrollen zu einer kdmpakten Baugruppe (MeSBkon-
sole) zusammengefafBt sind. '

Einrichtung nach Punkt 14, dadurch gekennzeichnet, dafB
die feststehenden Umlenkrollen durch Drahttemperaturmef-
rollen ersetzt werden konnen,

Einrichtung nach Punkt 14, dadurch gekennzeichnet, daf
diese Baugruppe fiir jeden Einzelzug vorhanden ist.

Einrichtung nach Punkt ﬁ, dadurch gekennzeichnet, daB
fiir jedes Ziehwerkzeug eine separate Schmiermittelwanne
und vor jeder Ziehsteindffnung eine seitlich angeordnete
Schmiermittelspritzdiise vorgesehen ist,

Einrichtung nach Punkt 17, dadurch gekennzeichnet, daB
fir jeden Schmiermittelbehdlter bzw., Jede Spritzdise ein
separater oder zentraler Schmiermittelumlauf mit einem

geeigneten Reinigungssysteu bekannter Bauart vorgesehen
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19, Einrichtung nach Punkt 17, dadurch gekennzeichnet, daB
fiir jeden Schmiermittelbehdlter bzw, jede Spritzdiise
eine separate oder zentrale Temperaturregeleinrichtung
bekannter Bauart vorhanden ist,

20, Einrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf$
die Kraft—- und Drehzahlaufnehmer. iiber ein gesondertes
Proghammierfeld in beliebiger Zahl und Folge mit einer
elektronischen Datenerfassungsanlage verbunden werden
kdonnen,
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