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Verwendung eines Drahtziehwerkzeuges aus Siliziumkarbid.

@ Bei einem Verfahren zum Ziehen von beschich-
teten Metalldraht werden ODrahtziehwerkzeuge aus
Siliciumcarbid zusammen mit Slarmer Ziehfllssigkeit
verwendet.
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Verwendung eines Drahtziehwerkzeuges aus Siliziumkarbid

Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwen-
dung eines Drahtziehwerkzeuges aus Siliziumkar-
bid in einem Verfahren zum Ziehen von Metall-
draht. Unter den in Patentanspriichen und Be-
schreibung der vorliegenden Anmeldung genannten
Drahtziehwerkzeugen sollen die sogenannten
Drahtzishkonen aber auch die aus einer Vielzahl
¥on einzeinen mit separatem Antrieb versehenen
Ziehringen  bestehenden Tandem-Einrichtungen
verstanden werden.

Bei dieser letztgenannten Einrichtung um-
schiingt der zu verformende ODraht einen jeden
Ziehring, passiert einen Ziehstein und wird dann
zum néchsten Ziehring, der mit hdherer Geschwin-
digkeit umlduft, gezogen. Die-Drahiziehkonen wer-
den ebenfalls angetrieben und sind entweder mas-
siv ausgebildet oder durch Montage aus mehreren
Ziehringen zusammengesetzt. Der zu verformende
Draht wird durch einen Ziehstein auf den kisinsten
Durchmesser des Drahiziehkonus und von dort
durch einen weiteren Ziehstein auf den kieinsten
Durchmessers des zweiten Drahtziehkonus gefiihrt.
Yon dort gelangt der Draht durch den nichsten
Ziehstein auf den nichstgréBeren Durchmesser
des ersten Drahtkonus, durch einen weiteren Zieh-
stein auf den n#chsigrdBeren Durchmesser des
zweiten Drahtziehkonus usw., bis der gewiinschte
Drahtdurchmesser erzielt ist. In der Rege! besteht
gine Drahtziehvorrichtung dabei aus mehreren
Drahtziehkonenpaaren.

In eigenen Anmeldungen hat die Anmelderin
entsprechend der DE-PS 1241781 Aluminiumoxid
und entsprechend der DE-OS 2307655 teilstabili-
siertes Zirkoniumdioxid flir diese Drahtziehwerk-
zeuge vorgeschlagen. Gem&B der DE-AS 2119039
wurde neben dem als besonders bevorzugt ge-
nannten Aluminiumoxid ebenfalls  Zirkoniumoxid
und u.a. Siliziumkarbid vorgeschlagen. Insbesonde-
re Aluminiumoxid und Zirkoniumdioxid werden sei-
ther mit grofem wirtschaftlichen Erfolg eingesetzt.
Die DE-Zeitschrift "Draht", 1974, Nr. 9, Seiten 487
bis 490, hat Zirkoniumdioxid auch bereits fur den
Drahtzug von Reifencord und plattierten Drihten
vorgeschlagen. Zwichenzeitlich hat sich jedoch ge-
zeigt, daf die Gefligefestigkeit von Aluminiumoxid
und Zirkoniumoxid gegeniiber der aufiretenden
Fléchenpressung und -reibung noch zu gering ist
und diese Werkstoffe vor allem bei zusitzlich ein-
wirkender Temperatur noch nicht in jedem Fall
einsetzbar sind. Die nicht befriedigende Gefligefe-
stigkeit der keramischen Werkstoffe ist die Ursache
flir die noch nicht in jedem Fall voll befriedigende
Verschleifffestigkeit. So kommt es selbst bei mini-
malen Beschddigungen im oberflichennahen Be-
reich bei aus keramischen Werkstoffen bestehen-
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den Drahiziehwerkzeugen als Folge dieser Beschi-
digungen zu Beschiddigungen im Oberflichenbe-
reich des {iber die Drahtziehwerkzeuge gezogenen
Drahtes, wobei sich diese Beschidigungen insbe-
sondere, wenn es sich um beschichtete Drihte
handelt, in sehr nachteiliger Weise auswirken k&n-
nen. Bei der Herstellung von sogenanntem Reifen-
cord, der zumeist aus messingbeschichtetem
Stahldraht hergesteilt wird, besteht noch eine zu-
sétzliche Forderung der Reifenindustrie, wonach
die ausgelieferten Metalldréhte an ihrer Oberfliche
nur noch Uber minimale Fett- und Olreste verfligen
diirfen. Die Fett-und Qlreste resultieren in unver-
meidbarer Weise aus den beim Drahtzug verwen-
deten Ziehflissigkeiten. Uberschreiten die Fett-
und Qlreste den geforderten niedrigen Wert, treten
bei der Reifenherstellung Probleme auf, weil die
Metalldridhte nicht in der gewlinschten Waise in der
Gummimasse eingebunden werden kdnnen. Man

-verwendet daher bei der Herstellung von Reifen-

cord Ziehflissigkeiten mit sinem erheblich redu-
zierten Fett- und/oder Olgehalt. Dadurch wird aber
die Einsetzbarkeit von Drahtziehwerkzeugen aus
Zirkoniumdioxid so beeintrichtigt, daB infolge des
hohen Verschlsifies ein wirtschaiftliches Arbeiten
nicht mehr mdoglich ist. Man behilft sich daher in
diesem speziellen Zweig der Drahtziehindustrie da-
durch, daB man Drahtzishwerkzeuge aus gehirte-
tem Stahl oder mit Hartmetallbeschichtung verwen-
det. Nachteilig bei diesen Drahtziehwerkzeugen ist
aber die nicht ausreichende Korrosionsbestindig-
keit.

Es besteht daher das Problem fiir ein Verfah-
ren zum Ziehen von metallbeschichteten Dréhten -
sogenannter Reifencord - ein Drahizishwerkzeug
zur Verfligung zu steilen, das Uber die bekannt
hohe VerschieiBfestigkeit von keramischen Werk-
stoffen verfligt, korrosionsbestindig ist und auBer-
dem ein Arbeiten mit 81- und fettarmen Fliissigkei-
ten erlaubt, ohne daf die Verschleiffestigksit sich
verschlechtert.

Die vorliegende Erfindung hat sich die Aufgabe
gestellt, das vorliegende Problem zu 8sen und
sisht dazu die Merkmale von Patentanspruch 1 vor.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind durch die Unteranspriiche gekennzesichnet,

Die hervorragende Eignung von Drahtziehwerk-
zeugen aus Siliziumkarbid in einem Drahtziehver-
fahren von beschichtetem Metalldraht ist vermutlich
auf die gute Warmeleitfahigkeit und die hohe Hirte
von Siliziumkarbid zurlickzufhren. Die gute WHr-
meleitfdhigkeit flhrt zur Ableitung der in unver-
meidbarer Weise entstehenden Wirme an die
ZiehflUssigkeit, so daf Wérmespannungen, die zur
Beschédigung der Geflgestruktur fiihren, praktisch
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nicht auftreten. Die glatte Oberfidche, die bei Inbe-
tricbnahme der Drahtziehwerkzeuge vorzugsweise
sinen Wert, ausgedriickt als Mittenrauhigkeit Ra <
0,05 wm aufweisen soll, bleibt dadurch nicht nur
erhalten, sondern wird wihrend des Drahtziehpro-
sesses weiter erhdht. Die einwandfrei erhalten blei-
bende glatte Oberfldche der Drahtziehwerkzeuge
bewirkt, daB ein mit hochempfindlichen und ver-
formbaren -sogenannten duktilen Metallen - Dbe-
schichteter Metalldraht, insbesondere Stahldrant
mit einer Beschichtung auf Basis von
Kupfer/Zinklegierungen, an seiner Oberfliche glatt
und unbeschidigt die Drahtzieheinrichtung verlast.

Uberraschenderweise ermdglicht der Einsatz
von aus Siliziumkarbid bestehenden Drahziehwerk-
zeugen beim Ziehen von metallbeschichten Dréh-
ten auch den Einsatz der fett- und Slarmen Emui-
sionen, wie sie Ublicherweise beim Drahtzug dieser
Drihte fiir die Reifenindustrie Verwendung finden.
Dadurch ist es mdglich, daB die gezogenen Metall-
drihte an ihrer Oberfiiche den gewlnschten nied-
rigen Restgehalt an &1 oder Fett aufweisen und
infolge ihrer unbeschédigten Oberflache auch Uber
den gewinschten hohen Korrosionsschutz verfl-
gen. Gleichzeitig Uberwindet die Erfindung den
Nachteil einer zu geringen Korrosionsbesténdigkeit
bei Drahtziehwerkzeugen aus gehirietem Stahl
bzw. mit Hartmetallbeschichtung, wie sie bisher
beim Drahtzug von sogenanntem Reifencord einge-
setzt wurden. R

Als besonders geeignet hat sich zur Erzielung
von besonders verschleiBfesten Oberflichen bei
Drahtziehwerkzeugen ein Si-infiltriertes Siliziumkar-
bid mit einer mittleren Korngr8Be von 3 bis 55 um,
vorzugsweise mit einer mittleren KorngréBe von 5
bis 25 wm erwiesen, bei drucklos gesintertem Sili-
ziumkarbid hat sich eine mittlere KorngréBe von <
10 wm als besonders geeignet gezeigt.

Anspriiche

1. Verwendung eines aus Siliziumkarbid beste-
henden Drahtziehwerkzeuges bei einem Verfahren
zum Ziehen von bei der Reifenherstellung verar-
beitbarem beschichteten Metalldraht, bei dem der
zu ziehende Metalldraht durch mehrere, jeweils
zwischen zwei Ziehwerkzeugen angeordnete Zieh-
steine gefiihrt wird, unter gleichzeitiger Verwen-
dung einer fett-und Olarmen Ziehfiiissigkeit mit
nicht weniger als 92 Gew.-% Wasser. :

2. Verwendung eines aus Siliziumkarbid beste-
henden Drahtziehwerkzeuges, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Drahtziehwerkzeug aus Si-infil-
triertem Siliziumkarbid besteht.

3. Verwendung eines Drahtziehwerkzeuges
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
das Si-infiltrierte Siliziumkarbid die nachfoigende
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Zusammensetzung aufweist:

5 bis 15 Gew.% metallisches Silizium

85 bis 95 Gew.% Siliziumkarbid

0 bis 3 Gew.% Kohlenstoff,

wobei sich alle Gewichtsteile auf 100 Gew.% er-
génzen.

4. Verwendung eines Drahtziehwerkzeuges
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafB ein
druckios gesintertes Siliziumkarbid zum Einsatz
kommt.

5. Verwendung eines Drahtziehwerkzeuges
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
das drucklos gesinterte Siliziumkarbid die nachfol-
gende Zusammensetzung aufweist:

0,1 bis 4 Gew.% Bor oder Aluminium

weniger als 2 Gew.% Kohlenstoff,

Rest Siliziumkarbid,

wobei sich alle Gewichtsteile auf 100 Gew.% er-
génzen.

6. Verwendung eines Drahtziehwerkzeuges
nach sinem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-

- kennzeichnet, daB die Ziehflissigkeit nicht weniger

als 94 Gew.-% Wasser aufweist.
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