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(54) Verfahren und Vorrichtung zum mehrstufigen Ziehen
metallischen Umformgutes

(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebhiet der Metallurgie und

ist anwendbar zum Ziehen von metallischem Umformgut in Form von

Draht, Stangen, Rohren, Profilen und dhnlichem, Das Ziel der

Erfindung besteht in einer konstruktiven Vereinfachung und Senkung

des Aufwandes beim Ziehen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
das mehrstufige Ziehen von metallischem Umformgut in Form von Draht,
Stangen, Rohren, Profilen und &hnlichem so zu gestalten, daB

spezielle Kandle fir den Schmlerstofftransport zwischen den
Arbeitsziehsteinen und fiir eine Nachbeschichtung des Umformguteq nlcht
erforderlich sind, Die Aufgabe wird dadurch geidst, daB8 ein
schmiermittelbehaftetes Umformgut als Ausgangsmaterial in einem Zug
durch mehrere Arbeitsziehsteine gezogen wird, wobeli das infolge der
Umformung erwirmte Umformgut zwischen den Arbeitsziehsteinen und zum
Zwecke einer Nachbeschichtung auBerdem nach dem letzten
Arbeitsziehstein mit einem fliissigen Schmiermittel, welches aus einer
Fliissigkeit und darin enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstoffen
besteht, kontaktiert und nach der Nachbeschichtung getrocknet wird,
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Verfahren und Vorrichtung zum mehrstufigen Ziehen metalli-
schen Umformgutes '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie.
Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung méglich und
zweckméiBig ist, sind Verfahren und Vorrichtungen zum Ziehen
von metallischem Unformgut in Form von Draht, Stangen, Roh-
ren, Profilen und Zhnlichem, insbesondere zum Ziehen mit
hydrodynamischer Schmierung, )

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zum mehrstufigen Ziehen von metallischen Unformgut wurde
bereits ein Verfahren vorgeschlagen,ybei dem ein mit einem‘
Schmierstoff behaftetes Umformgut als Ausgangsmaterial in
einem Zug durch mehrere Arbeitsziehsteine gezogen wird, wo-
bei ein Teil des dem ersten Arbeitsziehstein. zugefiihrten
Schmierstoffs dem aus dem Arbeitsziehstein austretenden Unm-
formgut zum Zwecke seiner Nachbeschichtung ilber Kandle noch-
mals zugefithrt wird (WP B 21 C/210 032). Zur Durchfilhrung
des Verfahrens beinhaliet die bereits vorgeschlagene Losung
eine.Vorrichtung, bei der in einem Gehduse nacheinander an-
geordnet die Arbeitsziehsteine und ein Druckring enthalten
sind. Der Druckring bewirkt dabei die Nachbeschichtung des
ungeformten Umformgutes. Vor den Arbeitsziehsteinen und dem
Druckring befinden sich je ein Dfuckraum. Beim Ziehen wird
mit dem einlaufenden Umformgut ein fester oder halbfester
Schmierstoff in den Druckraum vor dem ercten Arbeitszieh-
gtein gefordert und dort unter dem EinfluB des sich aufbau-
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enden Drucks und der Relbungswarme verflus~1gt dabei teil=-
welse in das Ziehhol zwischen Zziehgut und ersten Arbeitszieh~
steln gedriickt sowie zum anderen Teil - iber Kendle den ande-
ren Druckrdumen zugefilhrt, Im Druckraum vor dem Druckring
wird das Umformgut mit dem zugefithrien Schmierstoff druckbe-
schichtet und verl&éft die Vorrichtung mit einem Schmier-
gtoffilm fiir naohfdlgende_ZiehStufen. Die Dicke des nachbe-
schichteten Schmierstoffilms wird dabei von einem Ringspalt
festgelegt, der zwischen.Umformgut und Durchgangsbohrung des
Druckrings gebildet wird. | |

Mit der bereits vorgeschlagenen Lﬁsung ist eine sehr effektive
Unformung durch Ziehen mdglich, insbesondere durch Ziehen mit
hydrodynamischer Schmierung. Infolge der Nachbeschichtung des
Unformgutes ergeben sich beséndere Vorteile beim Mehrfachzug.
Moglich sind hohe Umformgeschﬁindigkeiten und Umformgrade,
insbesondere bei Verwendung fester Schmierstoffe mit hoher
dynamischer Vigkositdt. Allerdlngs ist die vorgeschlagene
Vorrichtung in ihrer konstruktlven Gestaltung - bedingt durch
die vorhandenen Kan#éle - kompliziert aufgebaut und erfordert
einen entsprechend grofen Fertigungsaufwand. Dieser Aufwand
wird dadurch noch erhsht, daf die Vorrichtung zwéckméBig be-
heizbar auszubilden ist, um im Falle von Arbeitsunterbrechun-
gen in den Kandlen erstarrten ’ Schmierstoff
wieaer verfliissigen zu kdnnen S

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung von Voraus-
setzungen fiir eine konstruktive Vereinfachung und Senkung des
Aufwandes beim Ziehen von metallischem Unformgut.

Darlegung deg Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das mehrstufige
Ziehen von metallischem Umformgut in Form von Draht, Stangen,
Rohren, Profilen und dhnlichem so zu gestalten, daB spezielle
Kanile fiir den Schmierstofftransport zwischen den Arbeits-
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ziehsteinen und flir die Nachbeschichtung des Umformgutes
nicht erforderlich sind. '

Diese Aufgabe ist nach der Erfindung mit .einem Verfahren
geldst, bel dem ein schmiermittelbehafltetes Umformgut als
Ausgangsmaterial in einem Zug durch mehrere Arbeitszieh-
steine gezogen wird, wobei das infolge der Umformung er-
wirmte Umformgut zwischen den Arbeitsziehsteinen und zum
Zwecke einer Nachbeschichtung auBerdem nach dem Tetzten

Arbetsziehstein mit einem fliissigen Schmiermittel, wel-

. cheg aus einer Flissigkeit und darin enthaltenen festen

oder halbfesten Schmierstoffen besteht, kontaktiert und

im AnschluB an die Nachbeschichtung einer Trocknung zuge~
fithrt wird.

Zvy Durchfihrung des Verfahrens sicht die Erfindung eine
Vorrichiung vor, bestehend aus einem mit einem flilissigen
Schmiermittel gespeisten Behdlter, welcher eine Eintritts-
und eine Austrittsofmung fir das Umformgut aufweist, wobei
in der Eintrittstffnung ein Arbeitsziehstein und innerbalb
des Behdlters ein oder mehrere mit dem Schmiermittel ge-
flutete Arbeitsziehsteine angeordnet sind und das Schmier-
mittel aug einer Flissigkeit und darin enthaltenen festen
oder halbfesten Schmierstoffen besteht,

Mit der Erfindung ist in besonders einfacher Weige eine
mehrstufige, kontinuierliche Umformung mdglich. Das Um-
formgut mufl dabel entweder vorher mit einem Schmierstoff
beschichtet worden oder mit einem Schmierstoffrestfilm

von einer vorherigen Umformung behaftet sein. Mit dem in
den Deh#ilter gespeisten fliissizen Schmiermittel kdnnen in
vorteilhafter Weise die Temperatur#erhﬁltnisse in den Are-
beitszichsteinen und im Umformgut gezielt beeinfluBt werden.
Da aus der erfindungsgeméBen Vorrichtung prektisch kein
flissiges Schmiermittel austreten kamn, ist der Schmier-
mittelverbrauch duBerst gering. Das ist besonders bedeut-
sam, wenn die Schmiermittelfliigsigkelit ein organisches
Iosungsmittel ist. )
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Das o'ezog,eﬁe Umformgut verldBt die erfindungsgeméfe Vor-
richtung mit einem Schmlerstoffllm, der nachfolgende wei-

tere Umformung moglich macht oder als kurzxrlstlger Korrosgiong=
| schutz dienen kann. Die Versorgung der dem ersten Arbeits-
- ziehstein nachgeordneten Ziehsteine und auch die Nachbeschich-
tung des Umformgutes werden bei der erfindungsgemﬁﬁeﬁ Igsung

in besonders einfacher Welse und unter Vermeldung besonderer
Schmierstoffkendle reallslert.

Infolge der im Umformgut erzeugten Unformwérme - die auch ent-
- gegen der Transportrlchtung vor die Arbeitsziehsteine geleitet
wird - verdampft die im fluselgen Schmiermittel enthaltene
Fliissigkeit nach dem Kontaktiren schnell, wobel sich um das
Unformgut eine Gasblase bildet. Diese trennt den auf dem Um-~
formgut sich bildenden Schmierstoffilm von dem im Beh#lter
befindlichen fliissigen Schmiermittel, so daf auch beil sehr
hohen Ziehgeschwindigkeiten in vorteilhafter Weise in die dem
ersten Arbeitsziehstein nachgeordneten Ziehsteine ein Unform-
gut mit einem trockenen Film aus einem festen Schmiergtoff:
~einlduft, In diesem Effekt 1st ein v6llig neues Wirkprinzip

zu sehen, ' |

-Ausfilhrungsbeigpiel

"Die Erfindung ist nachstehend an einem Ausfiihrungebeispiel
und einer zugehSrigen Zeichnung n&her erléutert.

Bei dem in der Zeichnung dargestéllten Vorrichtungsbeispiel
befindet sich in einer . Eintritits6ffnung 1 eines Behdlters 2
ein Arbeitsziehstein 3. Innerhalb des Behilters 2, welcher
mit einem fliissigen Schmiermittel 4 gespeist ist, sind zwei
weitere Arbeitsziehsteine 53 6 befestigt. Das Schmiermit-
tel 4 besteht ausg in Trlchlorathylen oder Benzol gelostem
Kalziumstearat und wird dem Beh&lter 2 iiber einen Schmier-
mittelzulauf 7 aus einem in der Zeichnung nicht dargestell-
ten Schmiermittel-Reservoir mittels einer ebenfalls nicht.
dargestellten Schmiermittelpumpe kontinuierlich zugefithrit,
Durch die Vorrichtung wird als‘Ausgangsmaterial ein mit
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'éinem Schmiergtoff behéftetes Unformgut 8 in Form eines
Drahtes gezogen. Nach der in den Arbeitsziehsteinen 3; 55 6
stattfindenden Unformung wird das erwirmte Unformgut 8 vor

dem Verlassen des Behdlters 2 nochmals mit dem Schnlormltoel 4
kontektiert und verliBt diesen durch eine in der Austrltts-'
dffnung 9 des Behdlters angeordnete Dise 10 mit einem defi-
niert dicken Schmiermittelfilm. Das in dem Schmiermittelfilm
enthaltene Trichlordthylen bzw. Benzol verdunstet in einem
'nachgeordneten Schmiermittel-Auffangbehdlter 11, kondens1ert
an dessen Wandungen und vermischt sich mit Schmiermittel,
welches aus dem Behélter 2 durch einen Schmiernittel-Uber-.
lauf 12 und eventuell auch aus der Diise 10 ausgetreten ist,
Dieses Gemisch wird iiber einen Schmiermittel-Ablauf 13 in das
Schmiermittel-Reservoir zurﬁckgéfﬁhrt und dort mittels in der
Zeichnung nicht dargestellter Magnetscheider und Filter ge-
reinigt. Im Schmiermittel-Reservoir befindet sich aufierden
noch eine von Wasser durchflossene, mit einem Thermostaten
Agekoppelte Rohrschlange, mit deren Hilfe dle Tempera ur des
Schmiermittels 4 konstent gehalten wird,



Erfindungsanspruch

1.
. formgut in Form von Dreht, Stangen, Rohren, Profilen und
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ghnlichem, gekennzeichnet dadurch, da8 ein schmiermittel- -
behaftetes Umformgut als Ausgengsmaterial in einem Zug
durch mehrere Arbéitsziehsteine gezogen wird, wobel das
infolge der Unformung erwdrmte Unformgut zwischen den
Arbeitgziehsteinen und zum Zwecke ‘einer Nachbeschichtung
auBerdem nach dem letz»en Arbe1tsz1ehste1n mit einem

.,:f1u351gen Schmiermittel, w welches aus einer Flilssigkeit und

24

darin enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstoffen
besteht, kontektiert und im Anschluf an die Nachbeschich-
tung einer Trocknung zugefilhrt wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Punkit 1,
gekennzeichnet durch elnen mit einem fliissigen Schmier-
nittel (4) gespeisten Beh#lter (2), welcher eine Elntrltts~
und eine Austrittssffnung (1; 9) fiir das Umformgut auf-
weist, wobei in der Eintrittesffnung (1) ein Arbeitszieh-
stein (3) und innerhalb des Behdlters ein oder mehrere mit

dem Schmiermittel geflutete Arbeitsziehsteine (5; 6) an-

geordnet sind und das Schmiermittel aus einer Fliissigkeit
und darin enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstof-
fen besteht.

Hierzu / Seite . Zeichnung .
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