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DRUCKSCHMIERUNG BEIM ZIEHEN VON WALZD
EIN INNOVATIVES VERFAHREN DER MECHANISC
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Grund|

Umhullung der Zunder- und/oder Rostschicht mit Schmierstoff

leichte Entfernbarkeit der gelosten Zunder-/Schmierstoffschicht

absolut oberflachenschonendes

lokale Verspannung des Kristallg

® Vermeidung von Werkstoffumwandlungen

bis hin zur Marte

Umwandlungsablauf typischer Stahle,
dargestellt an ZTU-Schaubildern
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zipdarstellung

Entzunderung

Mittels Druckschmierung

ideal-gleichmalBige Streckung und damit gleichzeitig Ablosung
der zu beseitigenden Schicht von der Drahtoberflache wahrend
unter den Bedingungen der Druckschmierung

—Ntzunderungsverfahren ohne
itters im Oberflachenbereich

hydrodyn.

Zunderschicht
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ZTU-Schaubild eines unlegierten Stahls mit 0,06% Kohlenstoff
(nach Popov und Popova)*

Zeitins

geringster Platzbedarf
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der Drahtoberflache infolge D
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Vermeidung von Mikrorissen
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ZTU-Schaubild eines unlegierten Baustahls mit 0,13% Kohlenstoff & Verhinderung von Fleckigkeit,
(nachvever, hose Lnd Fete) Oberflachenveredlungsverfah

Oberflache nach

ohne Markieru

Nng von Fuhrung

*H.J.Eckstein, "Warmebehandlung von Stahl!"

Vernickeln oder Verchromen

Biegeentzunderung Oberflache nach Biegeentzunderung

mMit Markierung von Fuhrung

Strehlener StraBe 14, 01069 Dresden, Telefon/Fax 0351/46 57 300, www.ecoform.de, ecoform@ecoform.de

Festschmier-
stofffilm

Auswirkungen auf den Ziehprozess
Vortelle

Erzielen einer gleichmafig sauberen Dranhtoberflache

-verschleil3

Vermeidung lokaler teilweise extremer Verspannungen

eformation, Temperatureinwirkung

und Gefugeumwandlung im Vergleich zu konventionellen

Im Oberflachenbereich infolge

| Uberschreitung der Grenzformanderung

ehprozesses durch Riefenbildung

iINnfolge des Herauslosens verspannter Gefugeteile aus der

Drahtes

Blasenbildung etc. bel nachfolgenden
ren wie z.B. elektrolytischem

stark deformierte Oberflache
nach dem Bursten
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