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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade ved koldfor-
arbejdning af rustfrit stdl, der i forvejen er belagt med oxalat,
i nervaer af et smeremiddel, der indeholder et carbonfluorid, og
fremgangsmdden ifelge opfindelsen er ejendommelig ved det i krav

1's kendetegnende del anferte.

Fremgangsmiader til koldforarbejdning af rustfrit stdl, isar trad-
trzknings- og koldsmedningsoperationer, er sarligt vanskelige at
gennenfore og krever anvendelse af traknings- og smedningsverk-
tojer, sdkaldte trakjern og matricer, af wolframcarbid.

Rustfrit stdl hsnger meget let fast p& carbidet péd grund af dan-
nelsen af mikrosvejsninger, og for at forebygge denne fasthmngning,
der kan ske meget hurtigt, er smering nedvendig. Eftersom de for
tiden anvendte smeremidler til disse operationer, isar calcium-

og zinkstearater, ikke hanger fast pd rustfrit stdl, er det ned-

vendigt, at stdlet ferst overtrakkes for at kunne fiksere og

medrive smgremidlerne.

Overtrazksmetoder, sisom forkobring, phosphatering, oxalatering,
kalkbehandling og forblyning anvendes til fremstillihg af "maskin-
trade" af rustfrit stdl opndet ved varmvalsning, som anvendes ved
koldforarbejdningsprocesserne, men disse metoder ger det ikke
muligt at gennemfore de pafslgende tradtrzknings- eller koldsmed-
ningsoperationer under ssrligt tilfredsstillende befingelser,
fordi de opndede overtrzk er dyre, som tilfaldet er ved forkob-
ring, skrebelige, som ved phosphatering, eller farlige, som ved

forblyning.

Yderligere m& de rustfri stédltréde,der er overfladebehandlet ved
de nzvnte processer,efter et ringe antal passager gennem verkto-
jerne befries for overtrzkket, der er blevet ineffektivt og har
undergdet anlebning,og man m8 foretage en yderligere overflade-
behandling for at kunne fortsztte processen, hvilket feorer til
meget dyre installationer og behandlinger.

Det er ogsd kendt at anvende smgremidler, som indeholdexr carbon-

fluorider, ved koldbearbejdning af rustfrit stdl. DE offentlig-
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gorelsesskrift nr. 2 016 040 omhandler sdledes et smgremiddel,
der bestdr af et basismateriale, som kan vare olie eller fedt,
og et carbonfluorid med den almene formel (CF)n. Dette smore-
middel har imidlertid en for darlig vedhazftningsevne til den

metalflade, der skal smeres, og er sdledes ikke tilfredsstil-

lende for det foreliggende formal.

Ved studier af egenskaberne af carbonfluorider med formlen CFX,
hvori det anvendte carbon til syntesen er naturlig grafit, kun-
stig grafit, aktiveret carbon eller koks, og hvor x er et tal
mellem 0,4 og 1,1, har det uventet vist sig, at disse forbindel-
ser, hvis smgrende egenskaber var kendte, til forskel fra andre
smgremidler har de sarlige karakteristika, at de adhzrerer til
rustfrit "maskinstdl", der ikke er varmvalset og kun har under-
gdet en overfladeprzpareringsbehandling af meget kort varighed,
og at de gor det muligt kontinuerligt at gennemfgre de talrige
mekaniske operationer pd et metal, der er nedvendige for at opna
det enskede slutprodukt, uden at man behover at gennemfore de
kostbare mellemliggende rensnings- og genbehandlinger af trade,

der er uundgdelige ved de kendte fremgangsmader.

Anvendelsen af CFX, enten alene eller blandet med faste smgremid-
ler, som det er kendt at anvende inden for koldforarbejdning af
rustfrit stdl, og is®r blandet med calciumstearat og zinkstearat,
som smegremiddel indeholdt i "sabeboksen", der er anbragt feor det
forste trazkjern samt for et begraznset antal af trzkjernene i de
senere trazkningstrin, har gjort det muligt at foretage koldforar-
bejdning af rustfri stdltrdde, der kun har undergdet en meget be-
grenset preliminzr behandling, hvilket i betragtelig grad redu-

cerer produktionsspildet.

Ved fremgangsmdden ifelge opfindelsen er det bemmrkelsesverdigt,
at 1 stedet for, at man er nedt til at fere trdden gennem et sme-
remiddel for passagen gennem hvert trskjern, som ved de konven-
tionelle metoder, er det tilstrakkeligt at smere trdden fer

det forste trmkjern og derpd igr hvert tredje eller fjerde jern,
hvilket demonstrerer adhmsionen og styrken af den film af CFX, der
opnds efter passagen gennem de trskjern, hvis "smbebokse" er fyldt
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med CF, eller blandinger af CF_ og konventionelle smegremidler,
sdsom calciumstearat og/eller zinkstearat, indeholdende mindst 10
vegtpct. CFX.

CFX—produkterne forhandles under handelsnavnet "FORACARBGQ", og
de har form af pulverformige faste stoffer med en granulometri
pa 1—80/um og en massefylde tat pa 2,70. Deres farve er desto

lysere, jo hejere de er fluorerede.

Alle carbonfluorider CF . kan anvendes til koldforarbejdning af
rustfrit stdl, men det har vist sig, at de forbindelser CFX, hvori
det anvendte carbon til syntesen er en moderat fluoreret kunstig
grafit, og hvori x er 0,6-1, fortrinsvis 0,6-0,9, er serligt eg-
nede p& grund af deres bemsrkelsesverdige friktionsegenskaber.

Anvendelsen af et carbonfluorid CF_ som smogremiddel ger det muligt
at foretage koldtrddtrskning unaer meget tilfredsstillende betin-
gelser, fordi man kontinuerligt kan trazkke rustfri stdltrade, der
forinden har veret udsat for en oxalateringsbehandling af "flash"-
typen, d.v.s. en behandling, der ferer til dannelsen af en diskon-
tinuerlig aflejring af en jernoxalatfilm af en tykkelse pa fra nogle
fa Jum p& tréden; 10 eller 15 kontinuerte passager gennem wolfram-
carbidverktsjer gor det muligt, nar CFX anvendes som smgremiddel,
at bringe en tréd, der har en oprindelig diameter pé 6,6 mmyned til
en diameter pd 1 mm.

Anvendelsen af CFX som smeremiddel har ogs& vist sig meget for-
delagtig ved koldsmedningsoperationer med det formdl at frem-
stille rustfri stilskruer med stor diameter og af varierende

type. Ved denne fremgangsmdde undergdr den oprindelige rustfri
"maskin"-st3ltradd en forudgiende behandling, der i reglen er en
forkobring eller til tider en oxalatering, og derpd en let trad-
trekning gennem et traskjern i narver af smgremidler, ssdvanligvis
calcium- og/eller zinkstearater, der reducerer den oprindelige
diameter af traden med nogle f4 hundrededele af en mm. Denne mono-
trekning, der i reglen benmvnes "skin-pass", har det formdl at
justere trddens diameter og samtidig herde traden. Metoden omfatter
derpé:.en opskaring af tréden i stykker, som efterfelges af selve

smedningen, der foretages i wolframcarbidmatricer, og som generelt
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omfatter folgende trin: ekstrudering til indstilling af diameteren,
rdforarbejdning af skruehovedet, udskaring af skruehovedet og form-
ning af tréden.

Ved denne fremgangsmide smores enderne af elementerne af de ud-
skdrne skruer ikke, og denne diskontinuitet i smgringen gor den
afsatte film pd sideoverfladerne szrligt skregbelig under smed-
ningsoperationerne, hvilket resulterer i et meget betydeligt spild,
der kan vere si hgjt som 10-40 vegtpct. af det anvendte rustfri
stdl. Yderligere kan det rustfri stdl hznge fast i matricen, hvil-
ket ikke sjeldent medferer en sdelmggelse af matricerne, der er

de sxrligt kostbare dele.

Anvendelsen af CFX, fortrinsvis i ren tilstand, som koldsmednings-
smpremiddel ger det muligt at opnd en godt adhzrerende og meget
sterk film, hvilket resulterer i en produktion uden spild og uden
risiko for fasthzftning til matricerne.

Opfindelsen illustreres nzrmere ved nedenstdende eksempler, hvor
eksempel 1, 2, 4, 6, 7 og 9 illustrerer de kendte fremgangsmader

for at muliggere en sammenligning.

Sammenligningseksempel 1: Tradtrzkning

En trdd med diameteren 6,5 mm af den almindelige kvalitet Z 2 CH
18-10 rustfrit stdl, der har undergdet en "normal" oxalatering, dvs.
er dekket af et kontinuerligt overtrazk af jernoxalat med en tyk-
kelse pa ca. 1/100 mm ved gennemledning igennem et bad bestéende
af en vandig oplesning af oxalsyre, jern(II)oxalat og jern(III)-
oxalat og opvarmning til en temperatur pd 65-70°C i 12 minutter,
tr&dtrzkkes med en hastighed pd 1,75 m/sekund ved passage gennem
en baznk med 6 trazkjern, hvorved der opnds en trdd med en diameter
P4 2,9 mm, idet der foran hvert jern er anbragt en "szbeboks",

der er fyldt med calciumstearat som smeremiddel.

Efter seks passager er overfladeovertrazkket af oxalat delvis gde-
lagt, og for at kumne fortsmtte tridtrskningen er det nedvendigt
at udsztte traden for en pafeslgende deoxalateringsbehandling og
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derpd en hyperhszrdning, der bestér i en hmrdning af metallet til
en temperatur over 1000°C og en umiddelbart efterfglgende brat-

kegling i koldt vand, efterfulgt af en yderligere oxalatering pa

samme made som den oprindelige.

Traddtrakningen gentages derpd, og ved at lede trdden med en has-
tighed pd 1,50 m/sekund gennem en baznk med fire jern, hvis "sabe-

bokse" er fyldt med calciumstearat, opndr man en trdd med en dia-

meter pa 1,8 mm.

Pa dette tidspunkt er overfladeovertrazkket igen e@delagt, og de
ovenfor beskrevne deoxalaterings—-, hyperhardnings- og oxalate-
ringsbehandlinger ma gennemfgres igen for at muliggere en opndel-
se af den enskede trad med en diameter pa 1,2 mm. Endelig ledes
trdden ved en hastighed pd 1,5 m/sekund gennem en bank med fire

jern, hvis "szbebokse" er fyldt med calciumstearat.

Sammenligningseksempel 2: Tradtrazkning

Den samme trad som i eksempel 1 overtrskkes med et diskontinueriigt
lag af oxalat med en tykkelse pd nogle f& /um ved den sékaldte
"flash" oxalateringsbehandling i 3 minutter udfert over de samme
betingelser som den "normale" behandling i eksempel 1, men kun
varende 3 minutter.

I den feorste tradtrzkningsbznk omfattende de seks trzkjern med
"smbebokse" fyldt med calciumstearat, der i eksempel 1 gjorde det
muligt at reducere diameteren fra 6,5 til 2,9 mm, blev traden ridset
og knzkkede, hvilket gjorde en fortszttelse af arbejdet fuldstendigt
umulig.

Eksempel 3: Tradtrzxkning

Den samme trdd som i eksempel 1 fremstilledes ved den samme "flash"
oxalatering som i eksempel 2 og ledtes derefter ved en hastighed
pd 1,75 m/sekund gennem en bznk med seks trekjern, hvor "szbe-
boksene" ved jernene 1 og 4 var fyldt med ren CFX med formlen CF

0,8°
Ved udgangen fra denne bznk ledtes traden, der var reduceret til ’
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en diameter pd 2,9 mm,gennem en anden benk, hvor den ved en has-
tighed pé& 1,50 m/sekund fortes gemnem fire trekjern, hvis "sebe-
bokse" ved det forste og tredje trek var fyldt med samme CFX som
den forste baznk. Herved opndede man en +rad med en diameter pa

1,8 mm, der kan indferes direkte i en tredje baznk med fire trek-
jern, hvor Jernene 1 og 3 er smurt som tidligere med CFO,B’ Dette
forer direkte til en trad med en diameter pd 1,2 mm.

Det bemmrkes, at det pa grund af smgringen med carbonfluorid CF

er muligt at reducere en trad af % 2 CN 18-10 stdl med en oprin-
delig diameter pd 6,6 mm til en diameter pd 1,2 mm ved successive
passager gennem trekbanke,uden at det er nesdvendigt at foretage den
genbehandlingsoperation af overtrsksfilmen, der var negdvendig i

to tilfslde i eksempel 1, hvor det anvendte smgremiddel var cal-
ciumstearat.

Sammenligningseksempel 4: Trédtrekning

En trad af rustfrit st&1 Z 2 CND 18-12, d.v.s. en kvalitet med
sterre styrke end trédene i eksempel 1-3 og mere vanskelig at
tradtrekke, fremstilledes pd konventionel mide ved normal oxala-
tering som beskrevet i eksempel 1.

For at give denne trad en diameter pd 2,18 mm er det nedvendigt
successivt at lede traden gennem en trekbenk med fire trzkjern,
hvis "szbebokse" er fyldt med zinkstearat, hvorved diameteren re-
duceres til 3,5 mm, og derpd, da overfladen er gdelagt, at genop-
bygge denne ved successiv deoxalatering, hyperhazrdning og oxalate-
ring som anfert i eksempel 1, for den fores igennem en anden trek-
benk med fire trekjern, der er smurt med zinkstearat, hvilket ferer
til en trad med en diameter pd 2,18 mm.

Eksempel 5: Tradtrekning

Den samme trad som i eksempel 4, der har undergdet den samme normale
oxalateringsbehandling som i eksempel 1 og 4,feres gennem en trek-
benk med fire trekjern, hvor boksene ved jernene 1 og 3 er fyldt
med 20% CFO,9 i calciumstearat. Traden, der forlader denne bank ,
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har en diameter p& 3,5 mm, og dens overfladeovertrzk er ikke gdelagt.
Derfor kan den indferes direkte i en anden trazkbank med fire trazkjern
ialt, der er smurt pd samme m8de som den ferste bank, hvilket fo-
rer til en trdd med en diameter pd 2,18 mm.

Atter her mu;iggjorde anvendelsen af et carbonfluorid CFX som
smeremiddel en tradtrskning ved successiv gennemledning gennem
to bznke med trzkjern, uden at der mdtte foretages mellemliggende
behandlinger til genopbygning af overfladeovertrekket, hvilket
var nedvendigt ved den konventionelle fremgangsmdde beskrevet i
eksempel 4.

Sammenligningseksempel 6: Tradtrekning

Dette eksempel gennemfertes med et rustfrit stdl Z 10 CN 30-10,

der er et meget spredt stdl, som af alle eksperter anses for meget
vanskeligt at trekke. En traéd af dette stdl med en diameter pé

6,1 mm, der var behandlet ved normal oxalatering som i eksempel 1,
indfertes i en feorste tradtrzkningsbenk, hvis "szbebokse" var
fyldt med calciumstearat, og den blev ridset og knzkkede, hvilket
gjorde fortsmttelsen af tradtrskningen helt umulig.

Sammenligningseksempel'7: Tradtrekning

Den samme trad som i eksempel 6 udsattes for en forbehandling ved
neddypning i smeltet bly. Herpd indfertes den med en hastighed pé
0,30 m/sekund i en forste trzkbenk omfattende to trazkjern, hvis
"sebebokse" var fyldt med calciumstearat. Ved udledningen fra denne
benk var diameteren 4,95 mm, og eftersom overfladeovertrzkket var
gdelagt, var det nedvendigt at foretage en afblyningsbehandling

og derpd en hyperhzrdning og en genforblyning.

Trédden indfertes derpd i en anden trmkbenk omfattende to trzkjern,
hvis "sazbebokse" var fyldt med calciumstearat, hvorved diameteren

reduceredes til 4,10 mm,
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Eksempel 8: Trédtrekning

Den samme trdd som i eksempel 6 fremstilledes ved den samme nor-
male oxalateringsbehandling som i eksempel 1. Under forsgget ind-
fortes den i en trekbenk med fire trekjern, hvis "szbebokse" alle
var fyldt med 20% CFO,85 i calciumstearat. Ved denne baznk var det
muligt direkte at opnd en tradd med en diameter pa 4,10 mm.

- Sammenligningseksempel 9: Koldsmedning

En trad med en diameter pd 13,66 mm af rustfrit stdl Z 2 CN 18-10
anvendtes til fremstilling af TH 14 x 80 skruer, d.v.s. skruer
med en diameter pd 14 mm og en lengde pd 80 mm.

Oxalateringen af tradrullen, der anvendtes til denne operation
er klart mangelfuld, og ndr demne trad udszttes for den normale
behandling, hefter den fast under de forste smedningsoperationer,
der udfeores efter smering med mineralolie. En passage gennem et
trekjern forsynet med en "szbeboks" fyldt med zinkstearat muligger
en ringe reducering af diameteren af trdden, men dette forbedrer
ikke den pafeolgende passage igemnem skrueproduktionsbanken.

Eksempel 10: Koldsmedning

Tradrullen fra eksempel 9 anbringes p&d en engangstrekbank, hvor
traden undergdr en meget svag reduktion af diameteren pé& nogle
f8 hundrededele mm, idet man anvender ren CFO’9 som smgremiddel.
Denne trad overferes derpd til en skrueproduktionsbaznk forsynet
med de npdvendige wolframcarbidverktejer til fremstilling af

TH 14 x 80 skruer. Produktionen foregdr uden vanskelighed, og
der sker ikke nogen fastheftning eller kradsning af det anvendte
metal p& noget tidspunkt.

Eksempel 11: Koldsmedning

Fire tons trad med en diameter pd 13,66 mm af rustfrit stél

7 o CN 18-10 udsattes for "flash" oxalatering som i eksempel 2,

for den ledtes gennem et trédtrazkjern forsynet med en "sebeboks"
fyldt med ren CFO,85' Derpa anvendtes den til fremstilling af
skruer af en laengde varierende fra 50 til 100 mm. De fire tons Jjern
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behandledes uden vanskelighed og uden spild, medens der ved
normal produktion i en fabrik, hvor der anvendes zinkstearat
som smeremiddel, opnds en spildmangde pd ca. 40% under samme
betingelser for denne std8ltype, der betragtes som vanskelig at
forarbejde ved koldsmedning.

Patentkrav:

1. Fremgangsmdde ved koldforarbejdning af rustfrit stdl, der
i forvejen er belagt med oxalat, i nzrver af et smeremiddel,
der indeholder et carbonfluorid, ke ndetegnet ved,
at carbonfluoridet har formlen CFX, hvor det til syntesen an-
vendte carbon er naturlig grafit, kunstig grafit, koks eller

aktivt carbon, og hvor x er mellem 0,4 og 1,1.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, ke ndetegnet ved,
at det anvendte smgremiddel er et carbonfluorid CFX, hvori det
til syntesen anvendte carbon er kunstig grafit, og hvor x er

mellem 0,6 og 0,9.

3. Fremgangsmdde ifglge krav 1 eller 2, kendetegnet
ved, at det anvendte smeremiddel er en blanding af CFX og et

fast smeremiddel indeholdende mindst 10% CFx'

4. Fremgangsmdde ifelge krav 3, kendetegnet ved,
at det faste smeremiddel anvendt i blanding med CFX er calcium-

stearat eller zinkstearat.
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