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Verfahren und Vorrichtung zum einstufigen Ziehen
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht gich auf das Geblet der lletallurgie.,
Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung m8glich und
zweckméBig ist, sind Verfahren und Vorrichtungen zum ein-

- stufigen Ziéhen von metallischem Umformgut in Torn von Draht,
Stangen, Rohren, Profilen und #hnlichem, insbesondere zum
Ziehen mit hydrodynamischer Schmierung.,

Charakteristik der bekannten techﬁischen Lﬁéungen

Zum Ziehen von metallischem Umformgut wurde bereits vorgé-
schlagen, ein fliissiges Schmiermittol, bei dem in einem
organischen Losungsmittel Salze von FettsHuren als Schmier—
stoff geldst enthalten sind, avuf das Umformgut homogen auf=-
zutragen (WP C 10 II/205 929) und danach zu trocknen. Das der-
art beschichtete Unformgut wird anschliefend dem Arbeitszieh-
stein zugeflihrt. Fir das Auftragen des flilssigen Schmiermit-
tels wurde bereits eine Vorrichtung vorgeschlagen, bei der
innerhalb eines geschlossenen Schmiermittel-Auffangbehilters
ein geschlossenér, mit dem fllissigen Schmiermittel gespeister
Begchichtungsbehdlter angeordnet ist (WP B 2% G/210 026). Fiir
das notwendige Trocknen der aufgetragenen Schmiermittelschichi
wurde bereits ﬁorgeschlagem, dag beschichtete Umformgut durch
einen Trockenkanal zu transportieren, durch den ILuft mit in-
nerhalb des Kanals gewollt erzeugter Turbulenz und/oder Druck-
énderung léngs des Kanals gesaugt oder geblasen wird und der
erforderlichenfalls mit einer ILdsungemittelriickgewinnungsan—
lage gekoppelt ist (WP B 21 C/2106 027). ’
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Diese Technologie hat gegeniiber dem bekannten Stand der
‘Technik, bei dem feste Schmierstoffe in pulvriger Form ein-
gesetzt werden, eine Reihe wesentlicher Vorteile. Bei gehr
hohen Umformgeschwindigkeiten ist allerdings fir die erforder=
liche schnelle Trocknung ein relativ groBer apparativer Auf-
wand notWendig, 7z,B. eine zus#tzliche Erwdrmung des Umforme-
gules. Auch kann der beim vorgeschlagenen Verfahren in der
Regel auf dem Umformgut verbleibende Schmiermittelrest in
bestimmten Féllen der Weiterverarbeitung des fertig gezoge-
nen Unformgutes storend wirkeh, beispielsweise beli seiner
Weitefverarbeitung zu Schweiflelektroden beziiglich einer
ordnungsgemn#ffien Beschichtung mit dem Flufimittel oder bei
der Drahtglasherstellung, bei der durch den Schmiermittel-
rest unerwiinschte Farbeffekte entstehen kdnnen,

- -

" Ziel der Erfindung

Das- Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung von Voraus-
setzungen flr eine Vereinfachung der Technologie, die Reali-
sierung hoher Umformgeschwindigkeiten und die Verbesserung
der Qualitét beim Ziehen von metallischem Umformgut.

Darlegung des Wesens der Erfindung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Umformgut mittels
eines Arbeitsziehsteines bei Vermeidurig des Einsatzes von
Beschichtungs~ und Trocknungsvorrichtungen fiir ein vorher
'aufzutragendes fliissiges Schmiermitiel und ohne die Bildung
eines nennenswerten Schmiermittelrestes auf dem umgeformten
Gut umzuformen.

Diese Aufgabe ist nach der Irfindung mit einem Verfahren ge-
lost, bei dem das Umformgut unmittelbar vor dem Arbeitszieh-
stein mit einem Schmiermittel kontraktiert wird, welches aus
einem organischen Losungsmittel und darin gelosten festen
oder halbfesten Schmierstoffen besteht. Als Schmiermittel
kann dabei Trichlordthylen oder .Benzol mit darin gelostenm
Kalziumstearat verwendet werden, |
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Zur Durchfithrung des Verfahrens beinhaltet die Erfindung
eine Vorrichtung, bestehend aus einem mit einem fliigssigen
Schmiermittel gespeisten geschlossenen Deh&lter, welcher
eine Eintritts- und eine Austrittsffnung fiir das Umform-
gut aufweist, wobel in der Austrittsoffnung ein Arbeits-
ziehstein angeordnet igt und das Schmiermittel aus einem
organischen Losungsmittel und darin geldsten festen oder
halbfesten Schmierstoffen besteht.

Die Erfindung ermdglicht in besonders vorteilhafter Weise

dag Ziehen von nicht vorbehandeltem metallischem Umformgut,
daB heiBt, das vorherige separate Aufbringen einer Schnier-
mitteltrigerschicht und eines Schmiermittels sind\miony dr-
forderlich. Vorteilhaft ist auch, deB mit dem in den Beh#l-
ter gespeisten fliissigen Schmiermittel die Temperaturverhilte
nisse im Arbeifséiehstein und im Umformgut gezielt beein-
fluBt werden konnen. Hervorzuheben ist dariiber hinaus der
geringe Schmiermittelverbrauch, insbesondere der Verbruach

an Schmiermittelfliissigkeit, in welcher der Schmierstoff ent-
halten ist.

Der Erfindung liegt ein v©Ellig neues Wirkprinzip zugrunde,
Dieses begteht darin, def auf dem im Beh#lter mit fliissigem
Schmiermittel kontaktierten Umformgut unmittelbar vor den
Ziehol des Arbeitsziehsteins ohne besondere Trockeneinrich-
tungen ein diinner, trockener Film des im Schmiermittel ent~
haltenen festen oder halbfesten Schmierstoffs entsteht, da
infolge der im Umformgut erzeugten Umformwirme =~ die zuch
entgegen der Transportrichiung vor den Abziehstein geleitet
wird -~ die im Schmiermittel enthaltene Fliissigkeit vor dem
Arbeitsziehstein schnell verdampft und sich dabei um dag Um-
formgut eine Gasblase bildet, welche den Schmierstoffilm voum
dep im Beh&lter befindlichen flilssigen Schmiermittel trennt.
Dadurch ist gewdhrleistet, daB auch bei sehr hohen Ziehge-
schwindigkeiten in den Arbeitsziehstein ein mit éinem trocke-
nen Schmierstoffilm versehenes Umformgut einliuft und damit
die den festen Schmierstoffen anhaftenden Vorieile, insbeson-.
dere deren hohe dynamische Viskosit&t voll zur Geltung kommen,
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Mit dem neuen Wirkpriﬁzip wird erreicht, daB nur ein sehr
diinner, aber villig ausreichender Schmierstoffilm ents steht,
Damit wird dem Ziehhol in vorteilhafter Weise nicht nehr

~ Schmierstoff zugefihrt, als zur Aufrechter rhaltung guter
 Schmierverhéltnisse notwendig ist. Die erfindungsgentfe
Vorrichtung kann infolge der genannten Vereinigung mehre-
rer technologischer Schritte sehr klein auggefithrt werden
und eignet sich dadurch auch gut zur Hachriistung an bereits
vorhandenen Ziehanlagen, da dort zwischen den einzelnen
Ziehblbcken meist nur wenig Raum vorhanden ist. Vorteil-
haft ist schlieBlich, daB das Umformgut den Arbeltsyiehsteln
ohne einen nennenswerten, die Weiterverarbeitung.zu Final-
erzeugnissen stOrenden Schmiermititelrest verldSt,

Ausfilhrungsbeispiel .

Die Erfindung ist nachstehend an einem Augfihrungsbeispiel
‘und einer zugehSrigen Zeilchnung niher erléutert,

Bei der in der Zeichnung in schematischer Darstellungsweise
gezeigten Vorrichtung wird ein flissiges Schmiermittel Ts

~ bestehend ausg in Trichloréthylen gelGstem Kaiziumotearat

durch einen Beh#lter 2 geleitet. Gleichzeitig wird durch den
Beh#élter 2 ein schmiermitteltrédgerfreies und nicht mit einem
Schmiermittel behaftetes Umformgut 3 in Form eines Drahtes von
links nach rechts hindurchgezogen. Der Behdlter 2 besitzt da- '
fir eine Eintrittsoffnung 4 und eine Austrittsdffnung 5. In der
Austrittsoffnung 5 ist ein Arbeitsziehstein 6 angeordnet, Un-
mittelbar bevor das umzuformende Unformgut 3 in den Arbeitg- -
ziehstein 6 einléduft, wird es mit dem im Behdlter 2 befind-
lichen Schmiermittel»f beschichtet, Das Schmiermittel 1 wird
aus einem in der Zeichnung nicht darge stellten, geschlossenen
Schmiermittel-Reservoir mittels einer ebenfalls nicht darge-
stellten Schmiermittelpumpe {iber einen Schmiermittelzulauf 7
in den Beh#dlter 2 gespeist und dient dort. zur Beschichtung

des Unformgutes 3. Uberschiis seiges Schmiermittel wird aus dem
Behidlter 2 iiber einen Schmiermittelablauf 8 dem Schmlermlttc1~
Reservoir wieder zugefiihrt. Vor der Llntrlttsoffnunv 4 befin-
det sich ein Schmiermittel-Auffangbehdlter 9, Dieser dient
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dazu, das aﬁa der Eintrittsoffnung 4 des Behélters 2 aug-
tretende Schmiermittel aufzufangen. Das in den Schmier-
mlttelnAuffangbehalter 9 gelaufene Schmlermlttel wird iiber
eine Leitung 10 dem Schmiermlttel-Reserv01r wleder zuge-
fihrt. In diesem ist eine von Wesser durchflos ssene, mit einem
Thermostaten gekoppelte Rohrscnlange angeordnet, mit der das
aus dem.Behéilter 2 zuriickflieBSende erwirmte Schmiermittel 1
gelkiihlt wird. Auferdem befinden sich im Schmiermittel-Reserw
voir noch in der Zeichnung nicht dargestellte Mittel zur
Reinigung des zuruckgeflos enen Schmiermittels, und zwar
~ein Magnetschelder fiir gegebenenfalls anfallende ferromagne=-
tische Teilchen und ein Filter fiir andere Verunreinigungen,
Dag im Behdlter 2 befindliche Schiniermittel kann filr den Fall
von Arbeitsunterbrechungen iiber eine Entleerungsleitung 11,
~ in der ein Absperihahn 12 angeordnet ist, abgelassen werden,
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Erfindungsanspruch

1e

Verfahren zum Ziehen von metallischem Umformgut in Form
von Draht, Stangen, Rohren, Profilen und dhnlichem mittels
eines Arbeitsziehsteins, gekennzeichnet dadurch, daBl das

~ Umformgut unmittelbar vor dem Arbeitsziehstein mit einem

3.

Schmiermittel kontaktiert wird; welches aus einem orga-
nischen Losungemittel und darin geldsten festen oder
halbfesten Schmierstoffen begteht.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB fﬁr
das Schmiermittel Trichloréthylen oder Benzol als Losungs-
mittel und Kalziumstearat als Schmierstoff verwendet Wer.=

d.en ° . o
-

A

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkt 1,
gekennzeichnet durch einen nit einem flissigen Schmier-
mittel (1) gespeisten geschlossenen Beh#dlter (2), welcher

- eine Eintritts- und eine Austrittstffnung (4; 5) fiir das

Umformgut aufweist, wobel in der Austrittstffnung ein
Arbeitgsziehstein (6) angeordnet ist und das Schmiermit-
tel aus einem organischen Losungsmittel und darin ge-
16sten festen oder halbfesten Schmierstoffen besteht.

~ Hierzu / Seite . Zeichnung .
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