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(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie und ist
zum Ziehen von metallischem Umformgut in Form von Draht, Stangen,
Rohren, Profilen und &dhnlichem anwendbar, Das Ziel der Erfindung

besteht in der Senkung des Aufwandes bei hohen Umformgeschwindigkeiten
und fiir eine Nachbeschichtung des Umformgutes, Der Erfindung lieagt die
Aufgabe zugrunde, in einfacher Weise eine vorherige und eine
Nachbeschichtung mit ecinem Schmiermittel zu ermdglichen, Diese Aufgabe wirc
dadurch gel6st, daB das Umformgut durch einen einzelnen oder in einem
Zug durch mehrere Arbeitsziehsteine gezogen wird, wobei das Umformgut
vor dem Arbeitsziehstein bzw,., den Arbe1ts71ehste1nen und zwischen
mehreren Arbeitsziehsteinen sowie zum Zwecke einer Nachbeschichtung des
umgeformten Umformgutes auBSerdem ummittelbar nach seinem Austritt aus
dem Arbeitsziehstein bzw, letzten Arbeitsziehstein mit einem fliissigen
Schmiermittel kontaktiert wird, welches aus einer Fliissigkeit und einem
darin enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstoff besteht, = Figur -
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Verfahren und Vorrichtung zum Ziehen metallischen Unformgutes

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie.
Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung moglich und
zweckméfBig ist, sind Verfahren und Vorrichtungen zum Ziehen
von metallischem JUnformgut in Form von Draht, Stangen, Rohren;
Profilen und #hnlichem, insbesondere zum Ziehen mit hydro-
dynamischer Schmierung.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zum Ziehen von metallischem Unformgut wurde bereits vorge-
schlagen, ein fliissiges Schmiermittel, bei dem in einem orga~
nischen Losungsmittel Salze von Fettsduren als Schmierstoff-
geldst enthalten sind, auf das Unformgut homogen aufzutragen
(WP ¢ 10 M/205 929) und danach zu trocknen. Dasg derart be-
‘schichtete Umformgut wird anschlieBend dem Arbeitsziehstein
zugefilhrt., Fiir das Auftragen des fliussigen Schmiermittels wur-~
de bereits eine Vorrichtung vorgegchlagen, bei der innerhalb
eines geschlossenen Schmiermittel-Auffangbehdlters ein ge=
schlossener, mit dem fliissigen Schmiermittel gespeister Be-
schichtungsbehilter angeordnet ist (WP B 21 ¢/210 026). Fiir
das notwendige Trocknen der aufgetragenen Schmiermittel-
schicht wurde bereits borgeschlagen, das beschichtete Umform-
gut durch einen Trockenkanal zu transportieren, durch den
Luft mit innerhalb des Kanals gewollt erzeugter Turbulenz
und/oder Druckénderung ldngs des Kanals gesaugt oder geblasen
wird und der erforderlichenfalls mit einer Losungsm¢ttelruck-
gewinnungsanlage gekoppelt ist (WP B 21 C/210 027).
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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 sehr

. hohen ﬁmformgeschwindigkeiten ist allerdings fiir die erfor-
derliche schnelle Trocknung der Schmiermittelschicht ein
relativ grofler apparativer Aufwand notwendig, z.B. fiir eine
zusdtzliche Erwdrmung des Umformgutes. Ein gewisser Nachteil
ist auch darin zu sgehen, daf auf dem Umformgut, welches aus
dem Arbeitsziehstein austritt, nicht unter allen Verfahrens-
bedingungen und nicht bel allen Werkstoffen ein flir nach-
folgende Umformvorginge ausreichender Restschmiermitteliiber-
zug vorhanden ist, so daf in diesen Fdllen in weiteren Ver-
fahrensstufen ein neuer Schmiermittelauftrag aufgebracht
werden muf,.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Schaffung von Voraus-
setzungen fiir die Senkung des Aufwandes bei hohen Umformge-
schwindigkeiten und filir eine Nachbeschichtung des Umformgutes.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ziehverfahren
zu entwickeln, bei dem in einfacher Weise eine vorherige und
eine Nachbeschichtung mit einem Schmiermittel moglich sind.
Diese Aufgabe ist nach der Erfindung mit einem Verfahren ge-
18st, bel dem das Umformgut durch einen einzelnen Arbeits-
ziehstein oder in einem Zug durch mehrere Arbeitsziehsteine
gezogen wird, wobei das Umformgut vor dem Arbeitsziehstein
beziehungsweise den Arbeitsziehsteinen und zwischen mehreren
" Arbeitsziehsteinen sowie zum Zwecke einer Nachbeschichtung
des umgeformten Unformgutes auflerdem unmittelbar nach seinem
Austritt aus dem Arbeitszicehstein beziehungsweise dem letzten
Arbeitsziehstein mit einem flissigenuSchmiermittel, welches
aus einer Fliissigkeit und einem darin enthaltenen festen

oder halbfesten Schmierstoff besteht, kontaktiert und im An-
schluf an die Nachbeschichtung einer Trocknung zugefihrt wird.
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ZweckméBigerweise wird das Umformgut mit einem Schmiermittel
kontaktiert, welches aus einem organischen Losungsmittel und
darin gelOsten Fettsduresalzen besteht. Als Losungsmittel
kdonnen dabel Trichlordthylen oder Benzol und als Schmierstoff
Kalziumstearat verwendet werden. Das Umformgut wird vorteil-
hafterweise schmiermitteltrégerfrei umgeformt und kann durch
einen Schmiermittelstrahl oder durch ein Fluten des bezie-
hungsweise der Arbeitsziehsteine mit dem fliissigen Schmier-
mittel kontaktiert werden. ZweckmiéBig ist es, wenn das Um-
formgut in einem thermostatierten Kreislauf mit dem Schmier-
mittel in Kontakt gebracht und das Schmiermittel vor seiner
erneuten Kontaktierung von metallischen und anderen bei der
Umformung eingetragenen Verunreinigungen gereinigt wird.

Zur Durchfuhrung des Verfahrens belnhaltet die Erflndung
eine Vorrichtung, bestehend aus einem mit éinem fliissigen
Schmiermittel gespeisten Behdlter, welcher eine Elntrltts-
und eine Austritisdffnung fiir das Umformgut. aufweist, wobel
das Schmiermittel aus einer Fliissigkeit mit darin enthal-
fenem festem oder halbfestem Schmierstoff besteht und im
Behilter ein oder mehrere mit dem Schmiermittel geflutete
Arbeitsziehsteine angeordnet sind. ZweckmdBig ist an der
Eintrittséffnung und an der Austrittstffnung des Behilters
Je ein Schmiermittel-Auffangbehélter angeordnet., In die Aus-
$rittstffnung des Behdlters und/oder in die Austrittsoffnung
des nachgeordneten Schmiermittel-Auffangbehilters ist eine
Diise zur Erzeugung einer definierten Schmiermittelschichi-
dicke eingesetzt. Der Behdlter besitzt einen Schmiermittel-
zulauf und -ablauf, die miteinander zur Bildung eines ge-
schlossenen Schmiermittelkreislaufs tiber ein Schmiermittel-
Reservoir und eine Schmiermittelpumpe verbunden sind. Im
Schmiermittel~Reservoir konnen dabei eine von Wasser durch-~
flossene,_mit einem Thermostaten gekoppelte Rohrschlange
sowie zur Reinigung des aus dem Behdlter zuriickflieBenden

Schmiermittels ein Magnetscheider und eln Filter angeordnet
sein,
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Die Erfindung ermodglicht in besonders.vorteilhafter Weise
dag Ziehen von nicht vorbehandeltem metallischem Umformgut,
daB heifit, das vorherige separate Aufbringen einer Schmier-
mitteltrdgerschicht und eines Schmiermittels 81n3\n1£&f
forderlich., Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin,
daf3 das Umformgut nicht nur umgeformt wird, sondern auBerdem
wahrend des Umformens nach dem letzten Arbeitsziehstein mit
einem homogenen, ununterbrochenen, festhaftenden und festen
Schmierstoffilm nachbeschichtet wird und so unmittelbar
nachfolgenden Umformvorgingen zugefithrt werden kann., Vor-
teilhaft ist auch, daB mit dem in den Beh#lter gespeisten
flissigen Schmiermittel die Temperaturverh#ltnisse im Ar-
beitsziehstein und im Umformgut gezielt beeinfluBt werden
konnen. Hervorzuheben ist dariiber hinaus der gerlnge Schmier-
mlttelverbrauch insbesondere der. Verbrauch an Schmiermittel=-
flu851gke1t, in welcher der Schmierstoff enthalten ist. Die
- in der nachbeschichteten Schmiermittelschicht enthaltene
Fliissigkeit verdunstet némlich infolge der im Unformgut
durch die Unformung erzeugten Widrme noch innerhalb des Schmier-
mittel-Auffangbehdlters, welcher der Austrittsoffnung des Be-
hdlters nachgeordnet ist, Die Trocknung des Schmiermittels
auf dem Umformgut findet durch die erzeugte Umformwirme
vollig selbsttdtig statt, so daB spezielle Trockeneinrich-
‘tungen, wie sie bei dem bereits vorgeschlagenen Verfahren
notwendig sind, in Wegfall kommen. Gleichzeitig entfallen
damit auch die gegebenfalls erforderlichen Einrichtungen zur
Riickgewinnung der aus den Schmiermittelschichten verdampfen-
den organischen Losungsmitteln.

Der Erfindung liegt ein v6llig neues Wirkprinzip zugrunde.
Dieses beagteht darin,KdaB auf dem im Beh&lter mit fliissigem
-Schmiermittel kontaktierten Unformgut unmittelbar vor und
nach dem Ziehhql_des Arbeitsziehsteins ohne besondere Trok-
keneinrichtungen ein diinner, trockener Film des im Schmier-
mittel enthaltenen festen oder halbfesten Schmlerstoffs ent-
steht, da infolge der im Unformgut erzeugten Umformwirme -
~die auch entgegen der Transportrichtung vor den Arbeitszieh-
stein geleltet wird - die im Schmiermittel enthaltene Fliissig-



-5- 217929
kelt vor und nach dem Arbeitsziehstein schnell verdampft
und sich dabei um das Umformgut eine Gasblase bildet, welche
den Schmierstoffilm von dem im Behilter befindlichen fliisgi-
gen Schmiermittel trennt. Dadurch ist gewdhrleistet, daf auch
bei sehr hohen Ziehgeschwindigkeiten in den Arbeitsziehstein
ein mit einem trockenen Schmierstoffilm versehenes Unformgut
einlduft und damit die den festen Schmierstoffen anhaftenden
Vorteile, insbesondere deren hohe dynamische Viskositdt voll:
zur Geltung kommen,

Mit dem neuen Wirkprinzip wird erreicht, daf nur ein sehr
dlinner, aber vollig ausreichender Schmierstoffilm entsteht,
Damit wird dem Ziehhol in vorteilhafter Weise nicht mehr
Schmierstoff zugefilhrt, als zur Aufrechterhaltung guter
Schmlerverhaltnlsse notwendig ist. :

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung kann infolge der genannten
Ver¢inigung mehrerer technologischer Schritte sehr klein
ausgefilhrt werden und eignet sich dadurch auch gut zur Nach-
ristung an bereits vorhandenen Ziehanlagen, da dort zwischen .
den einzelnen Ziehblicken meist nur wenig Raum vorhanden ist.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung 1st nachstehend an einem Ausfuhrungsbelsplel ‘
und einer zugehOrigen Zeichnung ndher erldutert,

Bei der in der Zeichnung in schematischer Darstellungsweise
gezeigten Vorrichtung wird ein fliissiges Schmiermittel 1,
bestehend aus in Trichlordthylen geldstem Kalziumstearat,
durch einen Beh#lter 2 geleitet. Gleichzeitig wird durch den
Behédlter 2 ein schmiermitteltrédgerfreies und schmiermittel-
freies Umformgut 3 in Form eines Drahtes von links nach rechts
hindurchgezogen. Der Behidlter 2 besitzt dafiir eine Eintritts-
6ffnung 4 und eine Austrittsffnung 5. Innerhalb des Behdlters 2
ist inmitten des flissigen Schmiermittels 1 ein Arbeitszieh~
‘8tein 6 befestigt. Selbstverstindlich ksnnen inmitten des
Schmiermittels auch mehrere hintereinander in einem bestimmten
Abstand angeordnete Arbeitszichsteine angeordnet sein. Das
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Unforngut 3 wird nach dem Einlaufen in den Behilter 2 zu-
néchet mit dem Schmiermittel 1 kontaktiert und danach im
Arbeitsziehstein 6 umgeformt. Das umgeformte Unformgut 3
verldBt den Arbeitsziehstein 6 infolge der stattgefundenen
Umformung im erwdrmten Zustand und wird beim Durchlaufen

des hinter dem Arbeitsziehstein befindlichen Schmiermittels 1
nachbeschichtet., In der Austrittsoffnung 5 des Behidlters 2
ist eine Dlise 7 angeordnet, mit deren Hilfe auf dem Umform-
gut ein Schmiermittelfilm mit einer definierten Dicke er—
zeugt wird. Unmittelbar nach dem Verlassen der Diise 7 ver=-
dampft das Trichlordthylen infolge der Umformwirme und hin-
terldBt auf dem Umformgut 3 einen homogenen, ununterbrochenen,
festhaftenden und festen Schmierstoffilm aus Kalziumstearat,
der eine sehr hohe dynamische Viskositit besitzt. Das ver-
dampfte Trichlordthylen kondensiert in einem der Austritte~
offnung 5 nachgeordneten Schmiermittel-Auffangbehilter 8

und vermischt sich dort mit fllissigem Schmiermittel 1, wel-
ches zusammen mit dem Unformgut 3 durch die Diise 7 gefordert
wurde und solchem, welches aus dem Behilter 2 mittels einer
Uberlaufleitung 9 ausgetreten ist. Dieses Gemisch wird iiber
elnen Schmiermittelablauf 10 einem Schmiermittel-Reservoir 11
zugefihrt, aus dem der Behdlter 2 mittels einer Schmiermittel-
bumpe 12 Uber einen Schmiermittelzulauf 13 kontinuierlich ge-
gspeist wird. Vor der Eintrittsoffnung 4 des Behdlters 2 ist
ein weiterer Schmiermittel-Auffangbehilter 14 angeordnet,

aus dem das aus der Eintrittsoffnung austretende Schmier-
mittel iiber einen zweiten Schmiermittelablauf 15 in das
Schmiermittel~Reservoir 11 zurlickgefiihrt wird., Der Behilter 2
ist mit dem Schmiermittel-Reservoir 11 fiir den Fall von Ar~
beitsunterbrechungen auBerdem durch eine Entleerungsleitung 16,
in der ein Absperrhahn 17 angeordnet ist, verbunden. Im

- Schmiermittel~Reservoir 11 ist eine von Wasser durchflossene,
mit einem Thermostaten gekoppelte Rohrschlange 18 angeordnet,
mit der das aus dem Behdlter 2 zurlckflieBende erwdrmte
Schmiermittel 1 gekithlt wird. AuBerdem befinden sich im
,Schmiermittel-Reserv01r 11 noch in der Zeichnung nicht dar-
gestellte Mittel zur Reinigung des zurlickgeflossenen Schmier-
mlttels, und zwar ein Magnetscheider fiir gegebenenfalls an-

fallende ferromagnetische Teilchen und ein Filter fiir
andere Ve;unrelnlgungen.
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Erfindungsanspruch

1+ Verfahren zum Ziehen von metallischem Umformgut in Form
von Draht, Stangen, Rohren, Profilen und &hnlichem, ge-
kennzeichnet dadurch, daB das Umformgut durch einen
einzelnen Arbeitsziehstein oder in einem Zug durch mehrere
Arbeitsziehsteine gezogen wird, wobei das Unformgut vor
dem Arbeitsziehstein beziehungsweise den Arbeitszieh~
steinen und zwischen mehreren Arbeitsziehsteinen sowie
zum Zwecke einer Nachbeschichtung des umgeformten Umform-
gutes auBerdem unmittelbar nach seinem Austrith aus dem
Arbeitsziehstein beziehungsweise dem letzten Arbeitszieh-
stein mit einem fliissigen Schmiermittel, welches aus
einer Fliissigkeit und einem darin enthaltenen festen oder
halbfesten Schmierstoff besteht, kontaktiert uﬁd im An-

schluf an die Nachbeschichtung einer Trocknung zugefiihrt
wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 das
Unformgut mit einem Schmiermittel kontaktiert wird, welches
aus einem organischen Losungsmittel und darin gelosten
Fettsduresalzen besteht,

- 3+ Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB
flir das Schmiermittel Trichlordthylen oder Benzol als Lo~

sungsmittel und Kalziumstearat als Schmierstoff verwendet
werden.

4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeidhnet dadurch, daB den
Arbeitsziehsteinen ein schmiermitteltridgerfreies Umform-
gut zugefiihrt wird. v

5. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das
Umformgut durch einen Sohmiermittelstrahl oder durch ein
Fluten des des beziehungsweise der Arbeitsziehsteine mit
dem fliissigen Schmiermittel kontaktiert wird.
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Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dafB das
Unformgut in einem Schmiermittelkreislauf mit dem Schmier-
mittel kontaktiert wird. '

Verfahren nach Punkt 1 und 6, gekennzeichnet dadurch, daﬁ
der Schmiermittelkreislauf thermostatiert wird. '

Verfahren nach Punkt 1 und 7, gekennzeighnef dadurch, da8
das im Schmiermittelkreislauf befindliche Schmiermittel
von‘metallischen'und anderen bei der Umformung eingetra-
genen Verunreinigungen gesdubert wird,

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1,

_gekennzeichnet durch einen mit einem fliissigen Schmier=-

mittel (1) gespeisten Behdlter (2), welcher eine Ein-
tritts- und eine Austrittsoffnung (4;5) fiir das Umform-

gut (3) aufweist, wobei das Schmiermittel aus einer

Fllissigkeit mit darin enthaltenem festem oder halbfestém
Schmierstoff besteht und im Beh#lter ein oder mehrere
mit dem Schmiermittel gefutete Arbeitsziehsteine (6)
angeordnet sind, '

Vorrichtung nach Punkt 9, gekennzeichnet dadurch, daB an
der Eintrittsoffnung (4) und an der Austrittssffnung (5)
des Behdlters (2) je ein Schmlermlttel—Auffanvbehalter
(8;14) angeordnet ist.,

Vorrichtung nach Punkt 9 und 10, gekennzeichnet dadﬁrch,
daB in die Austrittssffnung (5) des Behilters (2) und/oder
in die Austrittsdéffnung des nachgeordneten Schmiermittel-
Auffangbehdlters eine Diise (7) zur Erzeugung einer de-
finierten Schmiermittelschichtdicke eingesetzt ist.

Vorrichtung nach Punkt 9, gekennzeichnet dadurch, dafB der
Behélter (2) einen Schmiermittelzulauf (13) und =-Ablauf
(9;10) besitzt, die miteinander zur Bildung eines geschlos-
genen Schmiermittelkreislaufs iiber ein Schmlermlttel—Reser—
v01r (11) und eine Schmlermlttelpumpe (12) verbunden sind.
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Vorrichtung nach Punkt 9 und 12, gekennzeichnet dadurch,
dafl im Schmiermittel-Reservoir (11) eine von Wasser
durchflossene, mit einem Thermostaten gekoppelte Rohr-
schlange (18) angeordnet ist,

Vorrichtung nach Punkt-9 und 12, gekennzeichnet dadurch,

daf im Schmiermittel-Reservoir (11) zur Reinigung des .
aus dem Behdlter (2) zurlickgeflosgenen Schmiermittels
ein Magret scheider und ein Filter angeordnet sind.

i
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