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Verfahren und Vorrichtung zum mehrstufigen Ziehen

Inwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Metallurgie.
Objekte, bei denen die Anwendung der Erfindung mdglich und
zweckméfig ist, gind Verfahren und Vorrichtungen zum mehr-
stufigen Ziehen von metallischem Umformgut in Form von Draht,
Sténgen, Rohren, Profilen und iéhnlichen, ingbesondere zum
Ziehen mit hydrodynamischer Schmierung.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zvnn mehrstufigen Zichen mit hydrodynamigcher Schinlerung
sind Druckziehwerkzeuge in verschiedenen Ausfihrungsformen
bekannt. Fines dieger Werkzcuge enthilt in einem Gehiuse
nacheinender angeordnet einen Dinlauvfzichstein und zwei
Arbeitsziel

=

steine, wobel dazwischen jeweils ein Druckraum

e

-vorhanden ist. Beim Ziehen wird durch den Einlaufziehstein
zugammen nit dem einlaufenden Umformgut festes Schmiermittel
~in den Druckraum vor dem ersten Arbeitszichstein gefordert.
Dort wird das Schmiermittel unter der Finwirkung desg sich
aufbauenden Drucks und der Reibungswirme verflissigt und

in das Ziehhol gzwischen Umformgut und Arbeitsziehgtein ge-
driickt. Fin Mengel dieses Werlkzeuges begteht darin, dafli auf
dem Umformgut, welches aus dem ersten Arbeitsziehstein aus-
tritt, ein\@gﬁ?ig unzureichender Restschmiermitteliiberzug

fiir den nachgeordneten zweiten Arbeitsziehstein vorhanden
ist. Dadurch werden ein hoher Verschlelfl des zweiten Arbeits-
ziehsteins und Oberflédchenschéden beim Umformgut hervorge-~
rufen. AuBerdem werden dadurch die mdgliche Umformgeschwindig-

keit und der mdgliche Umformgrad eingeschrénkt. Bine etwaige
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drei- oder mehrstufige Umformung wédre mit dem Aufbauprinzip

des Werkzeugs infolge dieser ungeniigenden Schmierungsver-
h&ltnisse nicht realisierbar.

Ziel der Erfindung

Dag Ziel der Erfindung besteht in der Schaffang von Voraus-
setzungen fiir eine Verringerung des ZiehsteinverschleiBes,
eine Verbesserung der Oberflidchenqualitét sowie eine Erhs-
hung der Unformgeschwindigkeit und des Umformgrades beim
mehrstufigen Ziehen.

Darlegung deg Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Umformgut, welches
.mit einem Schmierstoff behaftet ist, mehrstufig so umzufor-
men, daB jedem Arbeitsziehstein eine |

. : ausreichende Schmiersgtoffmenge zuge-
fihrt wird. |

Diese Aufgabe ist nach der Erfindung mit einem Verfahren ge-
lost, bel dem das Umformgut in einem Zug durch zwei oder mehr
Arbeitsziehsteine gezogen wird, wobei das infolge der Umfor-
‘mung erwiirmte Unformgut zwischen den Arbeitsziehsteinen mit
 einen flﬁssigen Schmiermittel kontaktiert wird, welches aus
einer Fliissigkeit und einem darin enthaltenen festen oder
halbfesten Schmierstoff besteht.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens sieht die Erfindung eine Vor-
richtung vor, bestehend aus einem mit einem fliissigen Schmier-
mittel gespeisten Beh#lter, welcher eine Eintritts- und eine
Austrittsdffnung fiir das Unformgut aufweist und in dem zwei
oder mehr Arbeitsziehsteine angeordnet sind, wobei davon je
ein Arbeitsziehstein in den genannten Offnungen angeordnet’
ist, und wobei das Schmiermittel aus einer Fliiseigkeit und
einem derin enthaltenen festen oder halbfesten Schmierstoff
besteht.
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Mit der erfindungsgemifBen Ldsung kann in besonders einfacher
Weise mehrstufig umgeformt werden, und zwar Umformgut, wel-
ches vorher mit einem Schmierstoff beschichtet worden ist
oder welches von einer vorherigen Umformuﬁg noch mit einem
augreichenden Schmierstoffrestfilm'uberzogen istes Die in -
der Eintritts- und der Austrittsdffaung angeordnetén Zieh=
steine garantieren, daB wihrend der Umformung kein fliigsi-
ges Schmiermittel aus.dem.erfindungsgémaﬁ vorgeseheﬁen Be-
h&lter austreten kann, Demit ist es méglich, die Vorrichtuﬁg
in jeder Gebrauchslage, z.B. auch genkrecht, zu betreiben.
Vorteilhaft ist auch, daB mit dem in den Behilter gespelisten
fliissigen Schmiermittel die Tempersturverhéltnisse in den
Arbeitsziehsteinen und im Umformgut gezielt beeinfluBt wer-
den kdnnen. Hervorzuheben ist welterhin der HuSerst geringe
Verbrauch an Schmierstoff und Schmiermittelfliiseigkeit, was
besondere Bédeﬁﬁung erlangt, wenn als Schmiermittelfliissig-
keit ein organisches Losungsmittel dient.,

Infolge der im Umformgut erzeugten Umformwdrme - die auch
éntgegen der Transportirichtung vor die Arbeitsziehsieine ge~
leitet wird - verdampft die im fliissigen Schmiermittel ent-
haltene Flissigkelt nach dem erfindungsgeméBen Kontaktieren
schnell, wobei sich um das Unformgut eine Gesblase bildet,
welche den entstandenen Schmierstoffilm von dem im BehHlter
befindlichen flissigen Schmiermittel trennt, so daB auch bei
sehr hohen Ziehgeschwindigkeiten in vorteilhafter Weigse in
die Arbeitsziehsteine ein mit einem trockenen Schmiergtoff-
film versehenes Umformgut einléduft. In diesem Effekt ist ein
vGllig neves Wirkprinzip zu sehen. Mit dem neuen Wirkprinzip
wird gleichzeitig erreicht, daB nur ein sehr dilnner, aber
vollig ausreichender Sohmlerqtoffllm en%steht Damit wird den
Arbeitsziehsteinen in vorteilhafier Weise nicht mehr Schmier-
stoff zugefuhrt, als zur Aufrechterhaltung guter uchmlervér«
hiltnisse notwendig ist, '

Die erfindungsgem&fe Vorrichtung kann sehr klein auogefuhrt
werden und eignet sich dadurch gut zur Nachrvstung an berelts
vorhandenen Ziehanlagen, da dort zwischen den einzelnen Zieh-
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blécken meist nur wenig Raum vorhanden ist. Auf Grund der

aus dem erfindungsgeméfien Verfahrensprinzip resultierenden
ausgezeichneten Schmierbedingungen fiir jeden der dem ersten
Ziehstein folgenden Arbeitsziehsteine ergibt sich aus die-
sen Bedingungen keine Beschrénkung der Anzahl der mdglichen
Ziehstufen. |

Ausfithrungsbeispiel

Die Brfindung ist nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel
und einer zugehdrigen Zeichnung néher erl&utert,.

‘Bei dem in.der Zeichnung dargestellten Vorrichtungsbeispiel
8ind in einer Eintrittstffnung 1 und einer Aus trlttsoff—

nung 2 .eines Dehalters 3 je ein Arbeitsziehstein 4; 5 ange-
ordnet, Durch den Beh#lter 3 wird ein fliissiges Schmier-
mittel 6 geleitet, welches aus Trichlorédthylen oder Benzol
mit.darin geldstem Kalziumstearat besteht. Durch die Arbeitge
ziehsteine 4: 5 Wird ein Umformgﬁ% 7 in Form eines mit einem
Schmierstdff behafteten Drahtes von links nach rechts hin-
durchgezogen, Mit diesem Vorrichtungsbeispiel ist in einem
Zug eine zwcistﬁfige Unformung mogliche Sofern innerhalb

des BehiZlter 3 imnmitten des Schmiermittels 6 ein oder im Ab-

- stand hintereinander mehrere weitere Arbeitgziehsteine ahge~
ordnet wilrden, ktnnte sclbstversttndlich die Anzahl der Zieh-
stufen entsprechend vergroBert merden. In den Beh#lter 3 wird
aus einem in der Zeichnung nicht dargeﬂtellten Schmiermittel~-
Reservoir mlttels einer ebenfalls nicht darzestellten Schmier-
mittelpumpe Uber einen Schmiermittelzulauf 8 kontinuierlich
Schmiermittei 6 gefordert. Uberschiissiges Séhmiermitﬁel 6
flieBt durch einen Schmiermittelablauf 9 in das Schmiermittel-
Reservoir zuriick und wird dort mittels eines in der Zeichnung
nicht dargestellten Magnetscheiders und eines TFMilters gerei-
nigt.AuBerdem befindet sich im Schmiermittel-Reservoir eine
mit einem Thermostaten gekoppelte, von Wasser durchflossene
Rohrschlange, mit der das aus dem Beh#lter 3 zuriickflieBende
erwdrmte Schmiermittel 6 gekiihlt wird. Fir den Fall von Ar-
beifsunterbrechungen ist der BehHlter 3 noch mit einer Ent-
leerungsleitung 10, in der ein Absperrhahn .11 angeordnet ist,
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ausgestattet, die in das Schmiermittel-Reservoir mimdet.
Dag umgeformte Umformgut 7 verldlt die Vorrichtung ohne
einen nennenswerten Schmiermittelrestfilm,
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_Erfindungsanspruch s

1o Verfahren zum mehrstufigen Ziehen von metallischem Um~-
' formgut in Form von Draht, Stangen;'Rohren, Profilen
und Zhnlichem, bei dem ein mit einem Schmierstoff be~
haftetes Unformgut als Ausgangsmaterial verwendet wird,
gekennzeichnet dadurch, daB das Umformgut in einem Zug
durchjzwei oder mehr Arbeitsziehsteine gezogen wird,
wobei das infolge der Umformung erwirmte Umformgut |
zwischen den Arbeitsziechsteinen mit einem fliigsigen
Schmiermittel‘konﬁakfiert wird, wélches aug einer
 Flﬁssigkeit und einem darin enthaltenen festen oder
“halbfesten Schmierstoff besteht,

2. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkt 1, ;
gekennzeichnet durch einen mit einem flilissigen Schmier-
mittel (6) gespeisten Eehélter (3), welcher eine Eintritte-
und eihe Austrittsoffnung (1; 2) fiir das Umformgut auf-
weist und in dem sich zwel oder mehr Arbeitsziehsteine
(4; 5) | befinden, wobei davon je ein Arbeits-
ziehstein in den genannten UFfnungen angeordnet ist,
und wobei das Schmiermittel aus einer Fliussigkeit und
einem darin enthaltenen festen oder halbfesten Schmier-
stoff begteht.
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