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69 Verfahren zur Herstellung eines im Querschnitt mit mehreren Profildicken versehenen
Metallstreifenerzeugnisses.

@ Metallstreifenmaterial mit im Querschnitt mehreren

Profildicken wird dadurch erzeugt, indem in einem
ersten Verfahrensschritt das Ausgangsmaterial (M) durch
eine Hobeleinrichtung mit einem so eingesteltten Hobel-
werkzeug (11) gezogen wird, dass dabei eine in Abhéingig-
keit von der Zugfestigkeit des Ausgangsmaterials maxi-
male Materialabtragung erfolgt. Diese ist auf einen Bereich
von 5 bis 50% der Gesamtoberfliche des Ausgangs-
materials (M) begrenzt, und die Volumenreduktion liegt
im Bereich von 10 - 60% des urspriinglichen Querschnitts.

In einem zweiten Verfahrensschritt wird der vor-
profilierte Metallstreifen (30) durch ein Ziehwerkzeug
(31) gezogen, durch welches er seine endgiiltige Profil-
form erhilt. Der Metallstreifen (30) wird dabei am Ein-
gang des Ziehwerkzeugs mit einem Schmiermittel iiber-
zogen, dessen Konsistenz so gewihlt wird, dass kein
direkter Kontakt zwischen dem Metallstreifen (30) und
dem Ziehwerkzeug bzw. dessen Querschnittsreduktions-
bereich (38) auftritt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines im Querschnitt mit
mehreren Profildicken versehenen Metallstreifenerzeugnisses
mit einem generell rechtwinkligen Querschnitt, der Abschnitte
von zwei oder mehreren unterschiedlichen Dicken besitzt, wel-
che eine allgemein abgestufte Oberflichenkonfiguration aus-
bilden, gekennzeichnet durch die aufeinanderfolgenden
Schritte des Hobelns des Streifens, indem der unter Bremszug
stehende Streifen durch eine Hobelvorrichtung gezogen wird,
wobei eine Oberflichenverringerung des Streifens auf eine
Fliiche von 5 bis 50% der Gesamtoberfliche begrenzt wird
und eine Volumenabnahme des Streifenmaterials im Bereich
von 10% bis 60%, gemessen in bezug auf die Querschnittsfld-
che des Ausgangsmaterials, liegt, und des Zichens des geho-
belten Streifens durch ein dessen rechteckigen Querschnitt be-
grenzendes Gesenk, wobei ein unmittelbarer Oberflichenkon-
takt zwischen diesem Streifen und dem Gesenk vermieden, die
Breitenabmessung des Streifens beibehalten und das Verhilt-
nis von Streifenoberfliche zu Streifenquerschnittsfliche zu-
mindest um 30% verédndert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfldchenverringerung im Bereich von 10 bis 40%
und die Volumenabnahme im Bereich von 15 bis 50% liegen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hobelvorrichtung vor dem Durchziehen des Streifens
auf eine grosstmogliche Spanabnahme pro Durchgang, welche
sich nach der Werkstoff-Streckgrenze des Streifens bestimmt,
eingestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einstellungen an der Hobelvorrichtung eine Einstel-
lung der Schnittiefe und des Spanwinkels eines an der Vorrich-
tung vorgesehenen Hobelwerkzeugs umfassen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spanwinkel, bezogen auf eine Vertikalebene, in einem
Bereich zwischen 2,5 und 25° liegt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spanwinkel in einem Bereich von 5 bis 18° liegt.

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die genannten Einstellungen ferner eine beziiglich des an-
kommenden Streifens in vertikaler und horizontaler Richtung
wirkende Feineinstellung fiir die Hobelwerkzeugausrichtung
umfassen.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Hobeln in mehr als einem Durchgang erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Hobeln in einem Durchgang erfolgt.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Streifen wihrend des Ziehens an seinen Breitseiten
eine Ziehabnahme erfihrt.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine wihrend des Ziehens stattfindende Verdnderung des
Verhiltnisses von Streifenoberfliche zu Streifenquerschnitts-
fliche mit ansteigender Tendenz erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das genannte Verhiltnis um einen im Bereich zwischen 30
und 50% liegenden Betrag veréndert wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Ziehen eine Vollschmierung angewandt wird und
bei einem Ziehdurchgang im Bereich von 39 bis 55% liegende
Querschnittsabnahmen erreicht werden.

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass Dickenabnahmen des Streifens wihrend des Ziehens
gleichformig iiber die Streifenbreite bewirkt werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
Jung eines im Querschnitt mit mehreren Profildicken versehe-
nen Metallstreifenerzeugnisses mit einem generell rechtwinkli-
gen Querschnitt, der Abschnitte von zwei oder mehreren un-
terschiedlichen Dicken besitzt, welche eine allgemein abge-
stufte Oberflichenkonfiguration ausbilden. Die vorzunehmen-
den Verfahrensschritte sollen ein Ziehhobeln und einen Zieh-
vorgang unter Anwendung einer Vollschmierung umfassen.

Fiir verschiedene Anwendungen, wie eine Herstellung von
Streifen aus einer Kupferlegierung zur Formung elektrischer
Verbinder, Stecker u. dgl., ist es notwendig, Profildicken in ei-
nem Metallstreifen auszubilden. Bislang wurden herkémmliche
Methoden, wie ein kontinuierliches Frisen, angewandt, um die
gewiinschten Verénderungen der Profildicken zu erzielen.
Diese Verfahren besitzen jedoch den Nachteil, dass sie zeit-
aufwendig sind und eine hohe Ausschussrate liefern.

Nach einem anderen bekannten Verfahren wird fiir eine
Profildickenabnahme eines Streifens ein Walzvorgang einge-
setzt. Walzmethoden sind nachteiligerweise begrenzt auf be-
stimmte Walzprofilformen, sie bendtigen ausserdem kostspie-
lige und komplizierte Werkzeuge, und mit jhnen lassen sich
ferner keine Erzeugnisse erhalten, welche vollig frei von Struk-
turfehlern sind und die den iiblichen Masstoleranzen geniigen.

Eine weitere bekannte Massnahme zur Metallabnahme be-

25 steht aus einer kombinierten Methode eines Hobelns mit nach-

folgendem Ziehen, wie sie im US-Patent 3 055 102 beschrie-
ben ist. Nach diesem Verfahren erfolgt eine Werkstiickab-
nahme gleichformig iiber die gesamte Werkstiick-Oberflache,
indem ein Werkzeug mit einem 360°-Schneidkopf oberhalb

30 eines Zieh- oder Strangpressgesenks angeordnet und dazwi-

schenliegend ein Kanal zur Forderung einer Schmiermittelfliis-
sigkeit zum Werkstiick vorgesehen wird. In dieser Patentschrift
wird ausgefiihrt, dass die Anwendung der Schmierung deshalb
erfolgt, um ein Rattern oder Schwingen des Werkstucks wah-
rend des kombinierten Bearbeitungsverfahrens herabzusetzen
oder gar ganz ausschalten zu konnen, und dass aus diesen
Griinden das Schmierungsmittel wihrend des Kontakts mit
dem Werkstiick vorzugsweise unter Druck stehend gehalten
werden soll.

Obwohl nach der vorgenannten Patentschrift ein kombi-
niertes Verfahren zum Finsatz kommen soll, ergeben sich bei
seiner Anwendung auf eine Herstellung von Metallstreifen mit
mehreren Profildicken bestimmte Schwierigkeiten. Speziell die
Einwirkung der Schnittkraft Jediglich an einem Abschnitt der
gesamten Oberfliche des Werkstiicks wiirde die nach der vor-
genannten Patentschrift als gelost betrachteten Probleme noch
verstirkt auftreten lassen, und zwar einem Masse, dass sich die
vorgeschlagene Lsung als unzulinglich herausstellen wiirde.
Bei einem Werkstiick, welches durch die Schneidkante eines
Hobelwerkzeugs schwingungserzeugenden Belastungen ausge-
setzt ist, ldsst sich eine Rattermarken zeigende und unebene
Oberfliche nicht ohne weiteres durch die Anwendung einer
Kontaktschicht aus einem Druckfluidum vermeiden.

Beziiglich der Anwendung des Ziehens zur Herstellung von
Metallstreifen mit mehreren Profildicken ergeben sich gewisse
Komplikationen aus der Tendenz des bekannten Metallflies-
sens, worunter beim normalen Ziehvorgang verstanden wird,
dass eine Dickenabnahme in einem bestimmten Abschnitt zu
dessen Lingenzunahme fiihrt. Dann némlich, wenn sich die
Dicke einer vorgegebenen Profilierung iiber ihre Breite hinweg
andert, ruft der Ziehvorgang innerhalb des Werkstiicks unter-
schiedliche Lingenénderungen hervor, was zu einem ungleich-
formigen Metallfluss und Materialspannungen fiihrt, was die
Ursache fiir Welligkeiten, Verdrehungen, ein Einreissen oder
gar Werkstiickbriiche war. Obwohl eine grosse Vielfalt von
Ziehverfahren bekannt ist, einschliesslich der Anwendung des
hydrodynamischen Prinzips der Vollschmierung, lassen sich
mit keinem dieser Verfahren die vorgenannten Schwierigkei-



ten, welche beim Ziehen komplexer Profildicken auftreten,
vermeiden. Speziell mit dem in der vorgenannten Patentschrift
beschriebenen Ziehgesenk lassen sich die vorstehend beschrie-
benen Vorginge nicht technisch beherrschen und gleichzeitig
noch Massnahmen vornehmen, die das Auftreten der vom Ho-
belvorgang herrithrenden Verwerfungen und Rattermarken-
bildungen verhindern.

Somit Jasst sich sagen, dass bei der Anwendung von in der
vorgenannten Patentschrift angegebenen Hobel- und Zieh-
massnahmen auf die Herstellung von Metallstreifen mit meh-

reren Profildicken Einzelprobleme eher verstérkt als verringert

werden. Dariiber hinaus konnen die einzelnen bekannten Ver-
fahren des Hobelns und Ziehens unter Vollschmierung wenn
iiberhaupt, dann nur wenig Hilfestellung bei der Beantwor-
tung der vorgenannten Fragen leisten.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren
zur Herstellung eines mit mehreren Profildicken versehenen
Metallstreifens zu schaffen, welches eine kontinuierliche Pro-
duktion eines Metalistreifens hoher Massgenauigkeit gestattet,
welches eine verringerte Menge an Metallabfillen produziert
und dem Streifenerzeugnis verbesserte mechanische Eigen-
schaften verleiht. Ausserdem soll das Verfahren in einem ein-
zigen Arbeitsdurchgang ausgefiihrt werden kénnen.

Die Losung dieser Aufgabe ist bei einem Verfahren der
eingangs definierten Art erfindungsgemdss geldst durch die
aufeinanderfolgenden Schritte des Hobelns des Streifens, in-
dem der unter Gegen- bzw. Bremszug stehende Streifen durch
eine Hobelvorrichtung gezogen wird, wobei eine Oberflachen-
verringerung des Streifens auf eine Flédche von 5 bis 50% der
Gesamtoberfldche begrenzt wird und eine Volumenabnahme
des Streifenmaterials im Bereich von 10 bis 60%, gemessen
in bezug auf die Querschnittsfliche des Ausgangsmaterials,
liegt und des Ziehens des gehobelten Streifens durch ein des-
sen rechteckigen Querschnitt begrenzendes Gesenk, wobei ein
unmittelbarer Oberflidchenkontakt zwischen diesem Streifen
und dem Gesenk vermieden, die Breitenabmessung des Strei-
fens beibehalten und das Verhéltnis von Streifenoberfliche zu
Streifenquerschnittsfliche zumindest um 30% verdndert wird.

Diese erfindungsgemaisse Verfahren kann in unterschiedli-
chen Folgen praktiziert werden, indem der zugefiihrte Streifen
auf ein vorgegebenes Kaliber gehobelt und dann unter An-
wendung einer Vollschmierung auf seine Endabmessung in
entweder einem einzigen fortwihrenden Vorgang oder in zwei
oder mehreren getrennten Verfahrensschritten, zwischen de-
nen verschiedene Werkstoffbehandlungen wie ein Zwischen-
glithen eingeschaltet werden konnen, gezogen werden. Gemass
einer speziellen Ausfiihrungsform wird der Streifen kontinuier-
lich gehobelt und danach in einem Durchgang zwischen einem
einzigen Paar von Zufiihrungs- und Abnahmerollen gezogen.
Nach einer weiteren Ausfiihrungsform wird der Streifen auf
eine vorgegebene Abmessung gezogen und dann auf sein end-
giiltiges Mass weiter gehobelt.

Mit dem erfindungsgemadssen Verfahren wird vorteilhaf-
terweise erreicht, dass eine Spanbildung wihrend des Formens
der jeweiligen Streifenkonfiguration herabgesetzt wird, da der
Ziehvorgang so arbeitet, dass eine tatsdchliche Metallabhe-
bung verhindert wird. Ausserdem erméglicht die Anwendung
der erfindungsgeméssen Massnahmen, dem Streifen eine gros-
sere Festigkeit aufgrund eines Kalthértens zu verleihen.

Eine Einrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemas-
sen Verfahrens umfasst eine einstellbare Hobelvorrichtung mit
einem an einer horizontal und vertikal verstellbaren Einstell-
vorrichtung vorgesehenen Hobelwerkzeug, welches ferner
auch zur Festlegung eines speziellen Eintritts- bzw. Spanwin-
kels beziiglich des zugefiihrten Streifens verstellbar ist, und eine
Ziehvorrichtung mit einem Abschnitt fiir die Vollschmierung,
der eine Menge eines geeigneten Schmiermittels enthélt, wobei
dieser Abschnitt an einen Reduktionsbereich angrenzt, der in
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einem mit der geeigneten Profilkonfiguration versehenen
Ziehgesenk endet. Der zugefiihrte Streifen nimmt somit das
Schmiermittel auf, und dieses wird beim weiteren Durchtritt
gegen die Streifenoberflichen angepresst, wodurch eine unmit-

5 telbare Oberfldchenberiihrung am Ziehgesenk wirksam ver-
hindert wird.

Weitere Vorteile der Erfindung werden in der nachstehen-
den Beschreibung von Ausfithrungsformen unter Bezugnahme
auf eine zeichnerische Darstellung ausfiihrlich erldutert. Es

10 zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Hobelvorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens mit den Merkmalen der
Ertfindung,

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Teils der in Fig. 1 gezeigten

15 Hobelvorrichtung,

Fig. 3 eine schematische Querschnittsansicht einer Ziehge-
senkanordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens mit den
Merkmalen der Erfindung und

Fig. 4, 5 und 6 schematische Querschnittsansichten von un-

20 terschiedlichen Streifenkonfigurationen mit mehreren Profil-
dicken, welche nach dem erfindungsgeméssen Verfahren her-
gestellt wurden. :

Ein mit mehreren Profildicken versehener Metallstreifen
mit einem generell rechtwinkligen Querschnitt, der Abschnitte

25 von zwei oder mehreren variablen Ebenen in seiner Dicke
aufweist, wird mittels eines Verfahrens gefertigt, welches ein
Hindurchziehen des Streifens unter Gegen- bzw. Bremszug
durch eine Hobelvorrichtung, wobei ein auf die geeignete
Weise geformtes Hobelwerkzeug an der Oberfléche dieses

30 Streifens angreift, um in diesen ein kontinuierliches Muster
einzuschneiden. Der gehobelte Streifen kann dann entweder
einer Zwischengliihbehandlung oder dhnlichem oder unmittel-
bar einem Ziehgesenk zugefiihrt werden, in dem der Streifen
unter Vollschmierung so gezogen wird, dass keine Oberfli-

35 chenberiihrung zwischen dem zugefiihrten Streifen und dem
Ziehgesenk auftritt.

Mit diesem Hobelverfahren kann eine Oberfléchenverrin-
gerung des Streifens auf eine Fliche von 5-50% der Gesamt-
oberflidche erzielt werden und vorzugsweise eine zwischen etwa

40 10-40% der genannten Fliche liegende Abnahme, wobei eine
Abnahme des Streifenvolumens im Berich von etwa 10 bis
etwa 60%, vorzugsweise von etwa 15 bis etwa 50%, gemessen
in bezug auf die festgestellte Anderung an der Streifenquer-
schnittsfléche, liegt.

Das vorgenannte Verhiltnis des Prozentsatzes der Ge-
samtobertliche des Streifens, an der der Hobelstahl angreift,
zu dem dabei abgenommenen Material korrespondiert zu dem
Verhiltnis von Streifenumfang zu Querschnittsfldche des Strei-
fens vor und nach dem Hobelvorgang, da die Oberfliche gleich
50 ist dem Umfang multipliziert mit der Linge und das Volumen

gleich ist der Querschnittsfldche multipliziert mit der Lange.

Beim Ziehvorgang wird, wie vorstehend erldutert, eine hy-
drodynamische bzw. Vollschmierung angewandt, weshalb eine
Querschnittsabnahme im Bereich von 39-55% der Dicke in

55 einem Durchgang erleichtert stattfinden kann, wobei gleichzei-
tig die Breitenabmessung des Streifens unverindert bleibt und
das Verhiiltnis von Streifenoberfliche, gemessen am Umfang
des Streifens, zur Streifenquerschnittsfliche zumindest um 30%
und vorzugsweise von 30-50% veréndert wird.

Es ist hervorzuheben, dass bei beiden Verfahrensschritten
nur eine vergleichsweise kleine Anderung der Streifenoberfla-
che gemessen an dessen Umfang stattfindet und dass die gross-
te Dimensionsverschiebung in der Hohe oder Dicke unter er-
heblicher Veriinderung der Streifenquerschnittsfldche stattfin-
65 det.

Wie einleitend erldutert, kann das erfindungsgemasse Ver-
fahren in mehreren aufeinanderfolgenden Schritten durchge-
fithrt werden, um so Erzeugnisse mit einer komplexen Quer-

45

60
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schnittskonfiguration erhalten zu kdnnen. Der erste Durch-
gang umfasst die anfingliche Einschneidung des Musters aus
mehreren Profildicken durch den Hobelvorgang, danach wird
beim unter Vollschmierung stattfindenden Ziehen der vorge-
formten Profilierung das Streifenmuster verfeinert und ver-
stirkt. Mit diesem ersten Verfahrensabschnitt lassen sich be-
reits ein Hochstmass an Wirtschaftlichkeit und eine zufrieden-
stellende Qualitit des Erzeugnisses erreichen, da durch den
Hobelvorgang die Hauptmenge des abzuhebenden Materials
vom zugefiihrten Streifen auf wirkungsvolle Weise entfernt
wird und der Ziehvorgang die gewiinschte Verfeinerung der
Masstoleranz und Festigkeit des Erzeugnisses durch eine Kalt-
hértung liefern kann. Diese Aufeinanderfolge der Arbeitsvor-
giinge kann fiir den Fall, dass das Erzeugnis eine Vielfalt kom-
plex ausgebildeter Vertiefungen aufweisen soll, insoweit abge-
wandelt werden, dass nach dem Ziehvorgang noch ein Nach-
hobeln vorgenommen wird.

Das bei der vorliegenden Erfindung zum Einsatz kom-
mende Hobelverfahren ist in dem am 23. November 1976 er-
teilten US-Patent 3 992 977 desselben Anmelders beschrie-
ben. und es wird auf die dort angefiihrten Einzelheiten Bezug
genommen. In diesem Patent ist ein Hobelverfahren beschrie-
ben. bei dem ein Streifen unter Gegen- bzw. Bremszug ste-
hend durch eine Hobelvorrichtung gezogen wird, wobei eine
die gewiinschte Profilkontur mit mehreren Profildicken tra-
gende Schneidkante eines Hobelwerkzeugs an der Oberfléiche
des Streifens angreift und dort das gewiinschte Muster aus-
schneidet.

Die Hobelvorrichtung, welche bei der Durchfithrung des
beschriebenen Verfahrens zum Einsatz kommen kann, umfasst
ein einstellbares Hobelwerkzeug mit einer Schneidkante, die
eine Profilkontur aufweist, welche der herzustellenden. mit
mehreren Profildicken versehenen Metallstreifenoberfliche,
wie sie am endgiiltigen Streifenerzeugnis gewiinscht wird, ent-
spricht. Das Hobelwerkzeug ist in erster Linie in zwei Rich-
tungen einstellbar, um eine Spanabnahme vornehmen zu kén-
nen, die eine erfolgreiche Erzielung von grosstmoglichen Strei-
fenabnahmen, gemessen hauptséchlich in Betrégen von Vo-
lumenabnahmen, liefert. Eine maximale Volumenabnahme pro
Spanabhebungsdurchgang kann allgemein in bezug auf die
Streckgrenze des Streifens ermittelt und dann mit der Quer-
schnittskontiguration des gewiinschten Endproduktes koordi-
niert werden. Wenn so vorgegangen wird, ist die Vorrichtung
dann derart eingestellt, dass mit ihr tatsichtlich die gewiinschte
Volumenabnahme erzielt werden kann.

Eine in Fig. 1 gezeigte Hobelvorrichtung 10 weist einen
Vierkanthobelstahl 11 auf, welcher in der Darstellung mit ei-
ner Schneidkante 12 angrenzend und an der Oberseite eines
Metalistreifens M angreifend angeordnet ist. Wie eingangs er-
wiihnt, besitzt die Schneidkante 12 einen Formstahlzuschnitt
13, dessen Form als Schablone fiir die Endformgebung des mit
mehreren Profildicken versehenen Metallstreifenerzeugnisses
dient. Die in Fig. 2 gezeigte vergrosserte Einzelheit verdeut-
licht, dass die Schneidkante 12 einen bestimmten Riickenwin-
kel mit dem Streifen M einschliesst, wodurch eine kontinuierli-
che Arbeitsmethode des beschriebenen Verfahrens erleichtert
wird.

Nach der Darstellung in Fig. 1 ist der Hobelstahl 11 an ei-
nem einstellbaren Werkzeughalter [4 abgestiitzt, und dieser
Werkzeughalter umfasst einen Werkzeugsupport 15, der an ei-
nem ebenfalls einstellbaren Maschinenaufbau 16 gefiihrt ist.
Der Aufbau 16 ist iiber eine Bodenplatte 17, in der eine tun-
neltormige Ausnehmung zum Hindurchfiihren des Streifens M
vorgesehen ist, auf einer flachen Stiitzfliche befestigt. Auch ist
der Aufbau 16 mit einer horizontalen und einer vertikalen
Einstellvorrichtung 18 und 19 versehen, welche jeweils spin-
delgetriebene Prizisionsgleittiihrungen umfassen. Die Einstell-
vorrichtungen 18 und 19 sind Feineinstellfithrungen, welche

zudem noch mit einer Grobeinstellvorrichtung zusammenwir-
ken, welche den innerhalb von Fithrungsbahnen 21 gleitend
gefithrten Werkzeugsupport 15 umfasst. Wenn nun eine geeig-
nete Vertikalgrobeinstellung vorgenommen worden ist, kann
der Werkzeugsupport 15 in seiner Position festgelegt werden,
indem eine Gewindeschraube 22 gegen den Hobelstahl 11 ge-
spannt wird, wobei eine nichtdargestellte Gegenplatte des
Werkzeughalters 15 an die Fiihrungsbahnen 21 fest ange-
driickt wird. Im Anschluss an eine derartige Grobeinstellung
10 kann iiber die vorerwihnten Einstellvorrichtungen 18 und 19
eine Feineinstellung in horizontaler und vertikaler Richtung
vorgenommen werden.

Wie vorstehend erldutert, ist durch die jeweilige Streck-
grenze des Materialstreifens und die im einzelnen gewiinschte

15 Profilart die Schnittiefe oder maximale Spanabnahme vorge-
geben. Zusitzlich zu den genannten Einstellungen in der Ver-
tikal- und Horizontalposition des Hobelstahls erfolgt eine wei-
tere beachtliche Einstellung des Spanwinkels an der Schneid-
kante. Dieser Spanwinkel kann als ein Winkel definiert wer-

20 den, welcher zwischen einer Ebene, in der die vordere verti-
kale Hobelstahl- oder Schneidklingenflédche liegt, und einer
imagindren Vertikalebene, die lotrecht zur Bewegungsrichtung
des Streifens steht, gebildet wird.

In Fig. 2, in welcher der Hobelstahl vergrossert dargestellt

25 ist, wird ein Winkel « zwischen einer lotrecht zur Richtung des
Streifens M liegenden gestrichelt eingezeichneten Ebene 20
und einer geneigt verlaufenden Oberfldche 23, welche am un-
teren Abschnitt des Hobelstahls 11 dicht neben dem Streifen
M liegend ausgebildet ist. eingeschlossen. Es wurde gefunden.

30 dass ein bestimmter kritischer Spanwinkel existiert, dessen
Uberschreitung dazu fiihrt, dass die Dicke des Streifenender-
zeugnisses nicht mehr mit der gewiinschten Genauigkeit einge-
stellt werden kann, Hiufig fiihrt ein Uberschreiten des kriti-
schen Spanwinkels zu einem Einfressen des Werkzeugs mit der

35 Folge, dass vom Streifen eine zu grosse Materialmenge abge-
tragen wird. Der ermittelte Spielraum fiir einen giinstigen
Spanwinkel fiir das beschriebene Verfahren bewegt sich in ei-
nem Bereich von etwa 2,5-25° und vorzugsweise von etwa 5
bis etwa 180°. Entsprechend und wie aus Fig. 2 ersichtlich, ist

40 der Hobelstahl 11 derart ausgebildet. dass die gewiinschte
Austormung der Schneidkante in die Stahlspitze oder Schneid-
kante 12 eingearbeitet ist. Dabei verlduft die mit der Schneid-
kante 12 zusammenfallende vordere vertikale Fliche des Ho-
belstahls unter einem Winkel, welcher innerhalb des vorstehend

45 angegebenen Spanwinkelbereichs liegt.

Nachdem die geeigneten Einstellungen des Hobelstahls 11
vorgenommen wurden, erfolgt ein Hobeln des Streifens M, in-
dem dieser an der Schneidkante 12 mit der notwendigen Zug-
kratt, welche den Zerspanungswiderstand am Werkzeugstahl

so iiberwinden lésst, vorbeigezogen wird. Wie vorstehend er-
wihnt, wird der Streifen M zum Teil von der auf den Werk-
zeughalter 14 abstiitzenden flachen Oberflache getragen und
gefiihrt. Ausserdem konnen weitere nicht dargestellte Ab-
stiitz- und Leitmittel vorgesehen sein, welche eine seitliche

ss Kantenfithrung des Streifens vornehmen konnen, um wihrend
des Spanabnahmevorgangs ein seitliches Auswandern der Be-
arbeitungsbereiche zu verhindern.

Der Hobelvorgang kann, wie eingangs erwéhnt, sowohl in
einem einzigen Durchgang als auch in mehreren Durchgéingen

60 stattfinden, so dass dann, wenn das Volumen des abzuspanen-
den Materials die maximal mdgliche Spanabhebung pro
Durchgang iiberschreitet, eine Unterteilung der Spanabnahme
vorgenommen wird, so dass in zwei oder mehreren Durchgén-
gen jeweils geringere Spanmengen abgenommen werden kon-

65 nen, wobei eine Aufteilung in jeweils gleich grosse Spanmen-
gen erfolgen kann. Auf diese Weise wird die Werkstoffstreck-
grenze des Streifens nicht iiberschritten und damit auch ein
Streitenbruch \erhindert. Somit kann der Streifen einem einzi-
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gen Hobeldurchgang unterzogen werden, um die gewiinschte
prozentuale Abnahme zu erhalten, oder er kann in mehreren
Hobeldurchgéngen bearbeitet werden, und zwar so, dass das
Material durch die Hobelvorrichtung bewegt, auf eine Aut-
nahmespule zuriickgewickelt und im Anschluss daran erneut
durch die Vorrichtung zur Ausfithrung eines weiteren Hobel-
durchgangs gezogen wird.

Nach dem Beendigen des vorstehend beschriebenen Ho-
belverfahrens kann der Streifen M unter gleichzeitiger Voll-
schmierung einem Ziehvorgang unterworfen werden. Auch
wire es moglich, am Streifen den Hobelvorgang vorzunehmen
und ihn im selben Arbeitsgang zu ziehen, wobei der gehobelte
Streifen das Hobelwerkzeug verlassen und unmittelbar in die
Ziehvorrichtung eintreten wiirde. Wahlweise kann der geho-
belte Streifen aber auch aus der Vorrichtung entnommen und
einer Zwischenbehandlung wie einem Zwischenglithen unter-
worfen werden, um vor dem Ziehen einen gewiinschten Gefii-
gezustand zu erhalten. Der Ziehvorgang des erfindungsgemés-
sen Verfahrens ist fiir sich in dem vom 5. April 1977 erteilten
US-Patent 4 015 459 des Anmelders beschrieben, in welchem
insbesondere die Anwendung einer Vollschmierung hervorge-
hoben ist und dabei das grundlegende Merkmal der Ausbil-
dung eines hinreichend dicken Schmierfilms, um einen direk-
ten metallischen Kontakt zwischen dem zu verformenden Me-
tall und dem Gesenk zu verhindern.

Die erfindungsgemisse Verfahrensweise ist anhand der
Darstellung gemiss Fig. 3 verdeutlicht, geméss welcher ein mit
mehreren Profildicken versehener Metallstreifen 30 durch eine
Ziehwerkzeugvorrichtung 31 zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemdssen Verfahrens hindurchgeleitet wird. Wie vorste-
hend erldutert, besitzt der Streifen 30 dabei eine erste mit
mehreren Profildicken versehene Konfiguration, welche ihm
durch den Hobelvorgang der vorgenannten Art verliehen wur-
de, woraus sich ergibt, dass der Streifen wihrend des Ziehvor-
gangs durch die Ziehwerkzeugvorrichtung 31 in seiner Form
nicht einer erheblichen Anderung unterliegt. Der Streifen
durchliuft zunichst einen Behélter 32, in dem eine fiir eine
vollstdndige Uberdeckung des Streifens ausreichend grosse
Menge eines Schmiermittels 33 enthalten ist. Das Hindurch-
fithren durch den Behdlter 32 erfolgt iiber Offnungen 34 bzw.
35, die linear in bezug auf einen Einlass 36 eines hydrodyna-
mischen Bereiches 37, in dem die Vollschmierung ausgebildet
wird, ausgerichtet sind. Der in diesen hydrodynamischen bzw.
Vollschmierungsbereich 37 eintretende Streifen trigt somit an
seiner Oberfldche Schmiermittel 33, welches er wihrend des
Hindurchtritts durch den Behilter 32 aufgenommen hat.

Der die Vollschmierung schaffende Bereich 37 umfasst
eine einstellbare Einlassdiise, welche eine Querschnittsfliche
umgrenzt, die ausreichend gross ist, um den Durchtritt eines
schmiermittelbeschichteten Streifens 30 zuzulassen. Sobald der
Streifen 30 durch den hydrodynamischen bzw. Vollschmierbe-
reich 37 hindurchtritt, wird das aufgenommene Schmiermittel
wihrend der Werkstiickbewegung zusammengepresst und iibt
damit einen erheblichen Druck auf den Streifen aus. Der in-
nerhalb des Abnahmebereichs 38 herrschende Schmiermittel-
druck muss ausreichend hoch sein, damit die vom Gesenk vor-
gegebene Forminderung vorgenommen werden kann, ohne
dass es zu einem direkten Oberfldchenkontakt zwischen dem
Ziehgesenk und dem Streifen kommt. Die Ermittlung des né-
tigen Schmiermitteldrucks héngt von mehreren Faktoren ab,
wie der Viskositét des Schmiermittels, der Linge der Einlass-
diise, der Ziehgeschwindigkeit und der Toleranz zwischen dem
Streifen und der Diise sowie der Fliessrate des Schmiermittels
im Abnahmebereich. Diese genannten Faktoren konnen vari-
iert werden, um die bei einer gewiinschten Querschnittsab-
nahme des Streifens jeweils benétigten Druckbedingungen zu
schatfen, und werden nachstehend im einzelnen néher erldu-
tert.
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Der bewegte, unter Schmiermitteldruck stehende Streifen
30 tritt aus dem hydrodynamischen bzw. Vollschmierbereich
37 in den Abnahmebereich 38 ein, wo er auf seine endgiiltige
Form gezogen werden soll. Der Abnahmebereich 38 umfasst
ein Ziehgesenk, welches die gewiinschte Profildickenkonfigu-
ration begrenzt. Wie vorstehend erldutert, findet der Ziehvor-
gang ohne eine unmittelbare Oberflédchenberiihrung zwischen
dem Ziehgesenk und dem Streifen 30 statt und auch ohne eine
Breitenverdnderung des Streifens.

Das wesentlichste Moment einer Vollschmierung beim vor-
zunehmenden Ziehvorgang besteht darin, einen geniigend ho-
hen Schmiermitteldruck zu erzeugen, um ein Ziehen ohne das
Auftreten einer direkten Oberfldchenberiihrung zwischen dem
Streifen und dem Ziehgesenk zu ermdglichen. Einer der diese
Bedingungen bestimmenden Faktoren ist die Schmiermittel-
viskositit. Es hat sich gezeigt, dass Schmiermittel mit h6heren
Viskosititen bestimmte Schwierigkeiten in der Anwendung des
Vollschmierungsprinzips iiberwinden, von denen lediglich die
Verhinderung eines unerwiinschten Schmiermittelverlustes und
auch die vorteithafte Aufrechterhaltung eines geniigenden
Schmiermitteldrucks genannt seien. Die Anwendung eines
Schmiermittelmaterials wie Ziehseifen ldsst ferner die Herstel-
lung des Gesenks einfacher gestalten, da Abdichtprobleme und
Einrichtungen zwischen den einzelnen Teilen der Vorrichtung
und die Abmessungen, insbesondere diejenigen der Lénge der
Einlassdiise und die Toleranz zwischen dem Streifen und die-
ser Diise, weniger problematisch sind. Somit ist es moglich, die
Einlassdiisenldnge zu verkiirzen und die Toleranz 39 gemadss
Fig. 3, welche den Abstand zwischen der Diisenwandung und
der Oberfldche des Streifens darstellt, zu vergrossern, mit dem
weiteren Vorteil, dass die Genauigkeitsvoraussetzungen an die
zugefiihrten Streifen nicht besonders streng angesetzt werden
miissen.

Weitere Faktoren, welche den Schmiermitteldruck beein-
flussen, wie die Ziehgeschwindigkeit, die Flussrate des
Schmiermittels durch den Abnahmebereich, werden beide in
eine positive Wechselbeziehung zueinander gesetzt. So bringt
z. B. eine ansteigende Zichgeschwindigkeit eine ebenfalls an-
steigende Flussrate des Schmiermittels mit sich, wobei beide
40 Faktoren den auf den zugefiihrten Streifen ausgeiibten Druck

ansteigen lassen.

Wie auch schon erwihnt, besteht ein weiteres Merkmal des
beschriebenen Verfahrens in der besonderen Ausgestaltung
des Abnahmebereichs, wobei sich bestimmte Abmessungskri-

45 terien als wichtig herausgestellt haben, um sicherstellen zu
konnen, dass als Enderzeugnis ein Streifen erhalten wird, wel-
cher eine hohe Geradrichtung ohne Welligkeit besitzt. Diese
Kriterien sind im einzelnen:

1. Dasselbe Volumen an Material, welches dem Ziehgesenk

50 zugefiihrt wird, muss an dessen Ende auch ausgetragen wer-
den.

2. Es muss eine prozentual gleich grosse Héhenabnahme
iiber den gesamten Querschnitt des Streifens erhalten werden
und diese Abnahme muss gleichférmig an einem jeden Quer-

ss ebenenbereich iiber die Deformationszone hinweg stattfinden.
Dies bedeutet, dass dann, wenn man die Querebenen an ir-
gendeinem Punkt ldngs der Deformationszone betrachtet, die
prozentuale Abnahme iiber den gesamten Abschnitt des Strei-
fens einschliesslich samtlicher variierender Profildickenberei-

60 che gleich sein soll. Entsprechend diesem Erfordernis miis-
sen die Oberflichen des Gesenks, welche die Profildickenver-
#nderungen begrenzen, zueinander unter leicht unterschiedli-
chen Winkeln verlaufen sowie auch in Langsrichtung des Strei-
fenwerkstiicks. Dieser einzelne Aspekt wird noch im einzelnen

65 anhand der Beschreibung des im Experiment I verwendeten
Ziehgesenks erldutert.

3. Weiterhin darf keine Anderung der Breitenabmessung
des Streifenwerkstiicks als Folge des Ziehvorgangs auftreten.
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Autfgrund dieser Forderungen kann nun die stattfindende
Ziehabnahme nicht gleichformig iiber die gesamte Werkstiick-
oberiliche hinweg vorgenommen werden, mit dem Ergebnis.
dass das Verhiltnis zwischen der Oberfléche und der Quer-
schnittstliche zumindest um 30% variiert und insbesondere
zwischen 30 und 50%. Mit dieser Verdnderung unterscheidet
sich die Herstellung eines Erzeugnisses mittels des erfindungs-
gemissen Verfahrens von den bislang bekannten Herstel-
lungsweisen von Metallstreifen mit mehreren Profildicken.
Weiterhin wird mit der Aufrechterhaltung der im wesentlichen
gleichen Oberflichenkomponenten iiber den Ziehvorgang
hinweg einer der unerwarteten und tiberraschenden Aspekte
der Erfindung erfasst, ndmlich dass die Reibkomponenten
wihrend des Ziehvorgangs, welche sich normalerweise linear
zu den Oberflichenkomponenten verhalten, nicht proportional
wie bei herkémmlichen Ziehvorgéngen verringert werden, wo-
bei simtliche Abmessungen des Werkstiicks gleichzeitig pro-
portional abnehmen. Speziell die besondere Abnahme der
Streifenquerschnittsfliche macht das beschriebene Verfahren
erfolgreich einsetzbar, wobei es um so erstaunlicher ist, dass
ein Strang trotz einer erheblichen Abnahme nur in einem ge-
ringen Umfang durch die an der tatsichlich unverdnderten
Oberfliche ausgeiibten hohen Reibkrifte Verwerfungen er-
fahrt.

Aus Fig. 3 ist weiter ersichtlich, dass die Vorrichtung zur
Ausfithrung des unter Vollschmierung stattfindenden Ziehvor-
gangs eine besondere Ausrichtung des Behdlters 32, der eine
Menge des Schmiermittels 33 aufnimmt, zeigt, wobei dieser
geradlinig zum hydrodynamischen bzw. Vollschmierungsbe-
reich 37 ausgerichtet ist, so dass ein Streifen 30 durch die Oft-
nungen 34 und 35 in den die Einlassdiise aufweisenden hydro-
dynamischen bzw. Vollschmierungsbereich 37 eintreten kann.
Der hydrodynamische bzw. Vollschmierungsbereich 37 ist so-
mit abnehmbar mit dem Abnahmebereich 38 verbunden dar-
gestellt, wobei es vom Erfindungsprinzip mit umfasst ist, dass
beide Bereiche zu einer einheitlichen Struktur miteinander
verbunden sein koénnen. Die Verbindung zwischen dem hydro-
dynamischen bzw. Vollschmierungsbereich 37 und dem Ab-
nahmebereich 38 wird iiber ein Dichtungselement 40, das bei-
spielsweise aus einer etwa 0,15 mm (0.005"") dicken Kupfer-
flachdichtung bestehen kann, fliissigkeitsdicht gehalten. Beide
Bereiche, der hydrodynamische bzw. Vollschmierungsbereich
37 und der Abnahmebereich 38 umfassen ein erstes und ein
zweites Formbegrenzungselement. Im hydrodynamischen bzw.
Vollschmierungsbereich 37 wird von dem ersten Diisenele-
ment 41 der Basisabschnitt der Diise und vom zweiten Diisen-
element 42 die Diisenabdeckung bzw. Oberseite, welche auf
dem Basisabschnitt befestigt ist, gebildet. Entsprechend be-
steht der Abnahmebereich 38 aus einem ersten Ziehelement
43, das als Basisabschnitt des Gesenks dient, und einem zwei-
ten Ziehelement 44, welches mit dem ersten verbunden ist.

In der Praxis bringt es der Einsatz eines Ziehverfahrens un-
ter Vollschmierung mit sich, dass ein vorderer Teil oder An-
fangsstiick des auf eine vom Ziehgesenk begrenzte Dicke zu
ziehenden Streifens vorgesehen sein muss. Nach einer Ausfiih-
rungsform wird der Streifen mit einem Rand iiber das Ziehge-
senk hinausragend eingelegt und auf das zweite Zichelement
44 eine Belastung ausgeiibt, welche den Streifen 30 auf eine in
Fig. 3 gezeigte Dicke herunterdriickt. Im Anschluss an diesen
Vorgang kann das Ziehen des verbleibenden Streifenmaterials
beginnen und kann, ohne dass dies weiter erldutert werden
muss, stattfinden.

Um die vorstehend beschriebene Verfahrensweise in vol-
lem Umfang verstindlich zu machen und um deren grundle-
gende Merkmale noch eindeutiger herauszuheben, werden
die nachstehend beschriebenen Versuche vorgestellt, bei wel-
chen mit mehreren Profildicken versehene Metallstreifen her-

gestellt wurden, die eine Querschnittsform besassen, wie sie in
den Fig. 4. 5 und 6 dargestellt sind.

Beispiel I .
5 Ein aus einer Legierung CDA Alloy 260 bestehender recht-
eckiger Streifen wurde vorbereitet und nach den vorstehend
beschriebenen erfindungsgemissen Grundsitzen in einem Ver-
fahren behandelt, welches anfinglich einen Hobelvorgang vor-
nimmt, und zwar mit einem in Fig. 1 gezeigten Hobelwerk-
zeug, welches zusammenwirkt mit einer Streifenfiihrung sowie
Vor- und Riickspulwalzen zum Abgeben und Aufwickeln des
Streifens. Eine Steuerung der Abgabewalze erfolgte dabei der-
art. dass auf den in die Hobelvorrichtung eintretenden Streifen
ein Bremszug ausgeiibt wurde. Das unbehandelte Streifenma-
terial hat eine Querschnittsbreite von 25,4 mm (1") und eine
Dicke von 2,032 mm (0.080"). Der Streifen wurde in einem
Durchgang gehobelt, um eine Streifenquerschnittsform dhnlich
derjenigen in Fig. 4 zu erhalten, welche aus einem flachen,
2,032 mm (0.080") dicken Streifen mit vier 1,58 mm (*16")
breiten rechtwinkligen Nuten mit einer Tiefe von 0.762 mm
(0.030"") besteht, wobei etwa 12 % der Oberfliche entfernt
sind. Die Gesamtvolumenabnahme beim Hobeldurchgang be-
trug etwa 9%.

Der auf die vorstehend erliuterte Weise gehobelte Streifen
wurde nach dem Hobelvorgang unter Anwendung einer Voll-
schmierung auf eine Streifenquerschnittsabnahme von etwa
30% gezogen. Der Ziehvorgang wurde dadurch eingeleitet,
dass eine allmihlich zunehmende Druckkraft bis zu einem
Hochstwert von etwa 30 t auf die vordere Kante des Streifens,
welche in den Abnahmebereich der Zichvorrichtung eingelegt
war, ausgeiibt wurde. Nach dem Zusammendriicken des Strei-
fens auf die Abmessungen der Ziehgesenkoffnung wurde der
Ziehvorgang eingeleitet. wobei ein abgestuftes Ziehgesenk
Verwendung fand, welches fiir die grosste Streifendicke einen
Ziehwinkel von 10° und fiir die Aussparungen bzw. Nuten
oder geringere Streifendicke einen Ziehwinkel von 2.52° be-
sass. Es wurde eine Zichabnahme von 30% bei einem einzigen
Ziehdurchgang erhalten mit dem Ergebnis, dass die Endab-
messungen des Streifens auf eine maximale Dicke von 1,422
mm (0.056) und eine geringste Dicke gemessen zu den Nu-
tensohlen von 0,89 mm (0.035") besass. Das erhaltene Er-
zeugnis zeigte eine glatte mattscheinende Oberflachentextur
und war im allgemeinen gleichformig und geradlinig.
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45 Beispiel 11

Ein weiteres Probenmaterial aus einer CDA-Alloy 260-
Legierung wurde fiir die Herstellung eines mit mehreren Pro-
tildicken versehenen Streifens, wie er in Fig. 5 gezeigt ist, aus-
gewihlt. Die Anfangsabmessungen des Streifens betrugen
50 30,5 % 2,49 mm (1.201 X 0.098"), und es wurde dieser Streifen

mit einer Hobelgeschwindigkeit von 25,92 m pro Minute (85

feet per minute) behandelt. Das Hobelwerkzeug war auf einen

Schneidwinkel von 12° eingestellt und es wurde eine Schubbe-

lastung von 2,5 t (5,535 Ibs.) eingesetzt. Die erhaltene Schnitt-
55 tiefe betrug 0,71 mm (0.028"") und das abgenommene Volu-
men lag bei 18%. Die Endabmessungen des gehobelten Strei-
fens wiesen eine grosste Dicke von 2,5 mm (0.098"), eine
kleinste Dicke von 1,8 mm (0.071"") und eine Breite von 30,48
mm (1.2"') auf.

Dieser vorstehend ermittelte Streifen wurde bei einer
Ziehgeschwindigkeit von 2-25,92 m pro Minute (7-85 feet
pro Minute) auf eine Abnahme von 29% gezogen. Die auf den
Strang ausgeiibte Ziehkraft lag im Bereich von 1,12-1,22 t
(2,475-2.700 lbs.), und die Schmierfilmdicke des zum Einsatz
65 gekommenen Schmiermittels lag im Bereich von 12,7-38,1 u

(0.0005-0.0015"), wobei die Schmierfilmdicke etwa bei den
mittleren Geschwindigkeiten am grossten war. Die Abmessun-
gen des nach dem Ziehvorgang erhaltenen Streifens umfassten
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eine grosste Dicke von 1,78 mm (0.070"), eine kleinste Dicke
von 1,35 mm (0.053"') und eine Breite von 30,46 mm
(1.1995"). Das gezogene Enderzeugnis wies wiederum eine
zufriedenstellende Oberflidchentextur und innerhalb der Tole-
ranz liegende Masse auf.

Beispiel 111

Bei diesem Versuch soll gezeigt werden, auf welche Art es
mdglich ist, im Anschluss an einen unter Vollschmierung statt-
tindenden Ziehvorgang ein Ziehhobeln vorzunehmen. Der
Streifenwerkstoff war bei diesem Versuch ein CDA Alloy 110,
und es wurde ein Streifen vorgesehen mit einer Breite von
41,73 mm (1.643") und einer Dicke von 2,92 mm (0.115").
Das Streifenmaterial besass Federhdrte. Die Anfangsprofilie-
rung wies einen Zentralkanal mit einer Tiefe von 1.04 mm
(0.041"") und einer Breite von 13,7 mm {0.540"") auf, welcher
durch Hobeln eingeschnitten worden war. Die durch den Ho-
belvorgang erfolgte Flichenabnahme umfasste 18 % der Strei-
fenoberfliche. Da ermittelt wurde, dass die grosstmogliche
Abnahmefléche pro Durchgang bei 17 % liegt, wurden zwei
Durchgénge gefahren.

Der gehobelte Streifen wurde dann bei 375° C fiir eine
Stunde gegliiht und im Anschluss daran unter einer reduzie-
renden Atmosphire zur Entfernung gesammeliter Oberflidchen-
oxide gereinigt. Der Streifen wurde dann unter Anwendung
einer Vollschmierung gezogen, um eine 5%ige Abnahme zu
erzielen und die gewiinschte Hirte fiir die Weiterbearbeitung
zu erhalten. Der endgiiltige Streifen besass eine grosste Dicke

w
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von 2,77 mm (0.109") und eine endgiiltige Kanaltiete von
0,99 mm (0.039"). Nach dem Ziehvorgang wurde der Streifen
durch einen erneuten Hobelvorgang weiterbehandelt, um die
in Fig. 6 gezeigte endgiiltige Querschnittsprofilform zu erhal-
ten. Hierbei wurden vier V-formige Rillen in die Kanalfliche
des Streifens eingeschnitten, welche eine Tiefe von 109 der
Kanaldicke besassen. Dieser letzte Hobelvorgang erfolgte in
einem einzigen Durchgang. Die vier Rillen wurden deshalb
mittels eines Hobelverfahrens eingeschnitten, da fiir einen

10 unter Vollschmierung stattfindenden Ziehvorgang erforderli-

che Werkzeuge unvertretbar teuer und aufwendig wéren. Das
erhaltene Streifenerzeugnis besass Festigkeits- und Massge-
nauigkeitswerte, welche denjenigen mittels herkdmmlicher
Verfahren hergesteliter dhnlicher Erzeugnisse iiberlegen wa-

15 ren. Aus dem Vorstehenden ergibt sich. dass das dargestelite

Verfahren fiir unterschiedlichste Profilformen von speziellen
Mehrfachprofildicken eingesetzt werden kann. Wahlweise
konnen die jeweiligen Verfahrensginge entweder in einem
kontinuierlichen Arbeitsverfahren oder in aufeinanderfolgen-

20 den Arbeitsgdngen mit dazwischen liegenden Metallbehand-

lungsabschnitten vorgenommen werden.

Zwar wurde in dieser Beschreibung nur eine spezielle Vor-
richtung erldutert, es wird jedoch festgestellt, dass die vorlie-
gende Erfindung auch auf Vorrichtungen realisiert werden

25 kann, die sich in ihrem Aufbau von der dargestellten Vorrich-

tung unterscheiden, sich jedoch fiir die Erreichung der be-
schriebenen Merkmale eignen.

1 Blatt Zeichnungen
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