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DRAHT

DRAHTZIEHEN

Modulare Ziehlinien
flir grole Durchmesser

Zur langjéhrigen Historie des Unternehmens Kieselstein gehdrt die erfolgreiche Lieferung
von Anlagen zur Bearbeitung von dicken Drahten. Diese werden fiir die Herstellung von
Kaltstauchteilen, Federn und &hnlichen Elementen u. a. in der Automobilindustrie bendtigt.

Abb. 1: Dicke Dréhte stellen den Bediener haufig vor groBe Herausforderungen
bei der Handhabung. © Kiese/stein

Vor diesem Hintergrund und der Tatsache, dass hohere Sicher-
heitsanforderungen bzw. ein hoherer Automatisierungsgrad fiir
diese Anlagen innerhalb der Drahtfertigung gewiinscht wer-
den, hat das Unternehmen begonnen, sein Konzept der Einzel-
blockzichanlagen EH komplett zu iiberarbeiten. Im folgenden
Beitrag soll auf die Besonderheiten und das modulare Konzept
eingegangen werden.
Beim Zichen von Drihten mit groferem Durchmesser (> 10 mm)
kommt dem Handling eine hohere Bedeutung zu. Das beinhaltet:
— das Auflegen des Drahtes auf die entsprechend ausgelegte
Ablaufvorrichtung
— das Vorrichten des Drahtes fiir das Anspitzen
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— das Anspitzen selbst fiir den eigentlichen Ziehvorgang
— das Einzichen/Einfithren in die Zichmaschine
— das Klemmen/Greifen des Drahtes auf der Ziehscheibe
— die Ubergabe des Drahtes von der Ziehtrommel auf die
Drahtaufnahme
— das Abheben des gezogenen Drahtes von der Drahtaufnahme
— das Verpacken und das Kompaktieren des Drahtbundes
Prinzipiell unterscheiden sich diese Fertigungsschritte nicht
von der Bearbeitung von Drihten mit einem kleineren Durch-
messer, jedoch ist mit groRer werdender Dimension ein manu-
elles Handling nicht mehr méglich und aus ergonomischen
Gesichtspunkten auch nicht ratsam. Der zunehmende Bedarf
an Sicherheit beim Betreiben von Ziehanlagen tut sein Ubriges
und hat letztendlich dazu gefiihrt, dass immer mehr Drahther-
steller ihre bisherigen Ziehanlagen hinsichtlich der Arbeits-
sicherheit und auch der Ergonomie neu bewerten. Aufgrund
dieser Entwicklung und aufgrund einer gestiegenen Nachfrage
nach entsprechenden Lésungen fiir die Bearbeitung groRerer
Drahtdurchmesser wurde das Maschinenprogramm fiir Einzel-
zichmaschinen grundlegend iiberarbeitet. Der nachfolgende
Artikel soll die jeweiligen Moglichkeiten bei den einzelnen
dargestellten Prozessschritten beleuchten und auf die passen-
den Losungen, welche modular ausgewihlt werden konnen,
eingehen.

Ablaufeinrichtungen

Prinzipiell lassen sich hier zwei Arten unterscheiden: Zum
einen der Horizontalablauf, wie in Abbildung 3 (links) darge-
stellt, oder der vertikale Ablauf, ebenfalls in Abbildung 3
(rechts) zu sehen. Der Unterschied zwischen beiden Abliufen
besteht, wie die Bezeichnung bereits vermuten lisst, im
Wesentlichen in der Orientierung der Drehachse und ihrem
Durchmesseranwendungsbereich.

Abb. 2: Aktuelles Projekt

© Kieselstein

Abb. 3: Horizontaler (links) und vertikaler (rechts) Drahtbundablauf —
beide bieten Vorteile. © Kieselstein

Fiir den Horizontalablauf ergeben sich Anwendungsbereiche in
einem Drahtdurchmesser von 8 mm bis 50 mm, wobei dieser
Bereich auch durch das Drahtmaterial bzw. dessen Zugfestig-
keit bestimmt wird. Der Vorteil dieser Ablaufeinrichtung be-
steht vor allem darin, dass das gesamte Handling fiir das Vor-
richten (Aufbiegen) und das Vortreiben des Drahtes fiir den
Anspitz- bzw. Einziehvorgang in die Ziehanlage im Ablauf inte-
griert ist. Neben einer Einzelablauflésung sind auch Doppel
ablaufe iiblich.

Eine Alternative stellt der Vertikalablauf dar. Der Vertikal-
ablauf bietet im Vergleich zum Horizontalablauf den Vorteil,
dass hier auch Drihte mit einer geringen Zugfestigkeit und
unter 8 mm verarbeitet werden konnen, wodurch der Ausnut-
zungsgrad der jeweiligen Ziehlinie erhéht wird. Nachteilig bei
dieser Ablaufeinrichtung ist die Wirkung der Hohe des Draht-

coils beim Einlauf in die Ziechmaschine. Bei hohen Drahtcoils
lduft der Draht sehr stark nach unten und kann, bei zu geringem
Abstand zwischen Ablauf und Ziehmaschine, an der Oberfliche
beschidigt werden. Weiterhin muss an einem vertikalen Ablauf
eine zusitzliche Einheit fiir das Aufbiegen und Vortreiben vor-
gesehen werden, welche sinnvoller Weise in Abhingigkeit der
Hohe des Drahtbundes positioniert werden muss. Hierfur sind
entsprechende Hubeinrichtungen bereit zu halten. Hingegen
benotigt der Ablauf weniger Platz als der Horizontalablauf und
kann unterschiedlich beladen werden. Auch ist der Ablauf
direkt vom Kronenstock moglich, was bei einem horizontalen
Ablauf nicht umsetzbar ist. Beim Horizontalablauf ist es zwin-
gend erforderlich, die Coils in eine seitliche Lage (eye to the side)
zu bringen und entweder mit Gabelstapler oder mit C-Haken
zu beschicken. Auch beim vertikalen Ablauf gibt es sowohl

einer Einzelblockziehanlage
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Einzellésungen als auch eine Doppelvarianten. Die passende
Variante ist auch in Verbindung mit der angestrebten Produk-
tivitit der Gesamtlinie sowie mit der gewihlten Variante fiir
den Anspitzvorgang auszuwihlen.

Anspitzen des Drahtes

Beim Anspitzen des Drahtes fiir die Bearbeitung dicker Draht-
durchmesser stehen prinzipiell die bekannten Losungen des An-
walzens und Anhimmerns zur Verfiigung. Allerdings wird bei
groReren Drahtdurchmessern gern auf das Anspitzen mittels
Schilen zuriickgegriffen. Dies bietet im Wesentlichen Vorteile
hinsichtlich des Handlings und der Qualitiit der erzielten Spitze.
Hierbei muss jedoch darauf geachtet werden, dass nicht jeder
Drahtwerkstoff gleich gut spanend bearbeitet werden kann, wes-
halb es erforderlich sein kann, die Spitze mehrfach zu schilen,
um den gewiinschten Anspitzdurchmesser zu erreichen.

Abb. 4: Bei Verwendung eines EinstoBers kann das aufwandige Anspitzen
des Drahtes entfallen. © Kiese/stein

Eine Alternative fiir Drihte grofer 10 mm stellt der sogenannte
EinstoRRer dar. Beim Einstofer, welcher sich direkt in der Zieh-
linie befindet, wird der nicht angespitzte Draht direkt dem Zieh-
block zugefithrt und mit einer Klemmvorrichtung direkt vor dem
Ziehstein gegriffen und in den Zichstein eingestoRen. Abbildung 4
zeigt diesen Aufbau, welcher sich auch an vorhandenen Zich-
anlagen modular nachriisten lisst. Durch entsprechende Auto-
matisierung, welche im Folgenden erldutert wird, ldsst sich ein
durchgehend automatisiertes Kon-
zept vom Drahtablauf mit Aufbie-
gen, Vortreiben und Richten, Ein-
stoRen/Anspitzen und Ubergabe in
den Ziehblock realisieren.

Ziehblock

Im Folgenden soll auf die Besonder-
heiten des horizontalen Ziehblocks
eingegangen werden. Zunichst wird
in verschiedene Baugréfen unter-
schieden, die sich im Wesentlichen
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Abb. 5: Standardaufsteckgetriebe ersetzen kostenintensivere Sondergetriebe.
© Kieselstein

an der erforderlichen Ziehkraft fiir die Bearbeitungsaufgabe
orientieren. Ublicherweise wurden in der Vergangenheit Sonder-
getricbe cingesetzt. Bei dem tiberarbeiteten Konzept werden diese
durch ein Standardaufsteckgetriebe ersetzt, welches hohere
Flexibilitdt bei der Anlagengestaltung ermdoglicht. Durch eine
exakte Auswahl des Getricbes wird eine héhere Effizienz und
somit eine kundenspezifische Auslegung der Zichanlage erzielt.
Das schafft eine hohe Flexibilitit fiir den Kunden bei gleichzeitiger
Verwendung standardisierter Baugruppen mit minimalem Auf-
wand im Ersatzteilmanagement.

Neben dem neuen Aufbau des Antriebssystems gehort seit
einigen Jahren eine automatische Einziehzange zum Standard.
Hier werden unterschiedliche Losungen favorisiert, welche sich
im Wesentlichen an der Art der Drahtspitze orientieren. Die
automatische Einziehzange befindet sich in der Regel an der
Vorderseite der Ziehscheibe. Durch entsprechende Automa-
tisierungslosungen wie Treiber oder den bereits erwihnten Ein-
stoRer kann der Draht automatisiert durch den Ziehstein gefor-
dert bzw. gedriickt werden, bis er die automatische Einziehzan-
ge erreicht. Die automatische Einziehzange greift den Draht
ohne Eingriff des Maschinenbedieners und klemmt ihn sicher.
AnschlieRend erfolgt das Ansammeln auf der Ziehscheibe, bis
die gewiinschte Anzahl an Windungen (in der Steuerung hin-
terlegt) erreicht ist.

Als Material fiir die Ziehscheibe wird hochfester Guss verwen-
det und die Zichscheibe ist von innen wassergekiihlt, um hohe
Ziehgeschwindigkeiten bei gleichbleibender Produktqualitit
gewihrleisten zu kénnen.

Am Umfang des Ziehblocks befindet sich eine Andriickvorrich-
tung, welche im Gegensatz zu anderen Anlagen bei der vorge-
stellten Maschine iiber einen eigenen Antrieb mit entsprechen-
dem Frequenzumrichter verfugt. Das bictet die Méglichkeit,
den sogenannten Spin-Effekt einstellen zu kénnen.

Drahtaufnahme
Auch bei der Produktion auf horizontalen Einzelblécken wer-
den unterschiedliche Formen der Drahtaufnahme verwendet.

| Abb. B: Eine automatische Einziehzange greift und klemmt den Draht ohne Eingriff des Bedieners. © Kieselstein
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Neben der iiblichen Haspel, welche seitlich des Blocks positio-
niert wird und die die Ringe, die von der Zichscheibe ablaufen,
aufnimmt, besteht weiterhin die Moglichkeit, hinter dem hori-
zontalen Ziehblock einen Spuler oder einen Biegewickler zu
positionieren. Die Verwendung von Spulern ist augenblicklich
bis 25 mm umsetzbar.

Der Vorteil des Biegewicklers besteht darin, dass man aufgrund
des Funktionsprinzips unterschiedliche Durchmesser erzeugen
kann, auch kénnen sogenannte Rosetten-Coils hergestellt werden.
Bei beiden Varianten ist zu empfehlen, ein Drahtvorschubsys-
tem, bestehend aus Biegeeinrichtung und Treiber, vorzusehen.
Dieses, welches in Abbildung 7 mit dargestellt wird, ist an den
Ziehblock angeflanscht und fiithrt, in Synchronisation mit der
automatischen Einziehzange und einem Drahtgreifer, den
Draht von der Zichtrommel zum Biegewickler bzw. zum Spuler.
Unterstiitzt wird das Ganze durch eine integrierte Biegeeinrich-
tung, welche den gezogenen Draht, der in Folge des Auf-
wickelns auf der Zichscheibe cine Biegung aufweist, begradigt.
Das Vorschubsystem tibernimmt die Férderung des Drahtes zur
Drahtaufnahme.

Sowohl fiir die seitlich einschwenkbare Haspel als auch fiir den
Biegewickler sind doppelte Drahtaufnahmen méglich, um die
Produktivitdt der Anlage zu erhhen.

Automatisierung

Wie bereits bei der Beschreibung der einzelnen Prozessschritte
dargestellt, lassen sich diese miteinander verkniipfen. Die bisher
realisierten Gesamtprojekte ermoglichen somit einen nahezu
automatisierten Transfer des Drahtes vom Ablauf bis zur Draht-

aufnahme. Durch diese Automatisierung wird cin HéchstmaR
an Sicherheit bei der Produktion entsprechender Drihte reali-
siert. Abgerundet wird das Konzept durch einen eigenen Bund-
kompaktierer, welchen das Unternehmen eigens fiir die Anwen-
dung innerhalb der dargestellten Linie entwickelt hat. Durch
entsprechende Handlingsysteme wie automatisierte Krananlagen
lisst sich gleichwohl ein autonomes Abheben der Drahtringe aus
der Haspel von der Drahtaufnahme auf den Coilkompaktierer
erreichen.

Abb. 7: Drahtfiihrung mittels Vorschubsystem zum Spuler. © Kieseistein
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Neben den hier dargestellten Auto-
matisierungslosungen verfiigen die
Anlagen tiber den Automatisie-
rungsstandard zur Fihigkeit einer
Produktion unter dem MaRstab
von Industrie 4.0. Alle Anlagen
sind mit einer vollautomatisierten
programmierbaren Steuerung aus-
geriistet. Sie lassen sich {iber Fern-
zugriff betreuen und warten. Sie
sind in der Lage, einzelne Fehler
in der Anlage selbststindig zu
melden und den Bediener bei der
Beseitigung dieser Fehler zu un-
terstiitzen.  Hinzu  kommt die
smarte Maschinendokumentation
mit der eigenen App ,k.connect®,
welche es erlaubt, das Ersatz- und
Verschleifteilmanagement an der

Anlage unkompliziert zu realisie-

Abb. 10: Vertikaler Ziehwickler als alternative zum horizontalen Einzelblock. © Kieselstein

ren. Neben der smarten Doku-

mentation verfligt Kieselstein iiber ein Ersatzteil- und Service-
anfrageportal, welches sich mittels Code, der sich an der
Maschine befindet, direkt aufrufen lisst. Computergestiitzt
wird dort die Anfrage registriert und die Bearbeitung in die
Wege geleitet.

Abb. 8: Bundverdichter zum
Kompaktieren von Drahtcoils.
© Kieselstein

Abb. 9: Vorschub-
system als weitere
Komponente zur
Automatisierung
des Ziehprozesses.
© Kieselstein
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Zusammenfassung

Die Darstellungen sollten einen Uberblick dariiber geben,
welche modularen Aufbauprinzipien fiir die Fertigung von
Drihten mit einem groferen Drahtdurchmesser moglich sind.
Am Anfang eines Projekts steht ein gemeinsamer Austausch zu
den Erfordernissen der gewiinschten Drahtproduktion.

Auf der wire 2020 wird am Stand von Kieselstein anhand eines
horizontalen Einzelblocks vorgestellt, wie sich bestimmte
Features auch in vorhandene Ziehanlagen integrieren lassen.
Im Rahmen des Retrofitprograms ,k.fit“ kénnen diese Losun-
gen auch fir vorhandene Maschinen vorgeschen werden. So
lisst sich beispielsweise die automatische Einziehzange oder
wie bereits im Artikel erwihnt, der EinstoRer, nachriisten.
Durch k.fit werden die Maschinen sicherer, die Ergonomie fiir
den Bediener verbessert, die Produktivitit erhoht und die
Qualitit stabilisiert.

Neben dem horizontalen Einzelblock besteht auch die Méglich-
keit, einen sogenannten Zichwickler zu verwenden. Ziehwickler
unterscheiden sich von horizontalen Einzelblécken in der Aus-
richtung der Achse der Zichscheibe. In diesem Fall ist sie verti-
kal angeordnet und die Drahtwindungen laufen von der Scheibe
auf die Drahtaufnahme nach unten. Die Abbildung 10 zeigt
einen Ziehwickler, wie er vor kurzem ausgeliefert wurde.

Bei den dargestellten Zichanlagen ist die Integration des Zich-
schilens temporir wie auch dauerhaft jederzeit moglich. Das
Ziehschdlen ermoglicht eine Verbesserung der Drahtoberfliche,
wie es zum Beispiel bei der Fertigung von Federstahldraht als
auch Kaltstauchdraht gefordert wird.
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