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DRAHTHERSTELLUNG / ZIEHSCHALEN

Ziehschaleinheit fur die
Nichteisenbearbeitung 2.0

Bereits seit vielen Jahren haben die Anwendungen von Ziehschéltechnologie auch im Nichteisenbe-
reich, im Besonderen fiir die Bearbeitung von Kupfer und Kupferlegierungen sowie Aluminium und
Aluminiumlegierungen, zugenommen. Eine neu entwickelte Ziehschaleinheit von Kieselstein setzt

Erfahrungen aus den letzten Jahren konsequent um.

Zur Integration in vorhandene Anlagentechnik, realisiert Kieselstein seine Ziehschaleinheiten in kompakter Bauweise.
Links: Ziehschéleinheit zur Kombination mit Nasszug, rechts: Ziehschéleinheit fir den Einsatz am Trockenzug. © Kieselstein

Die Motivation zur Steigerung der Drahtqualitit und Beseiti-
gung der fehlerbehafteten Randschichten steigt kontinuierlich
an. Ermoglicht diese Technologie es doch, Drihte von minderer
Qualitit durch die spanende Bearbeitung in einen Zustand der
hoheren Qualitit mit einer homogenen Struktur zu tiberfithren.
Dartiber hinaus lassen sich durch Ziehschilen technologische
Vorteile erzielen. Der Abtrag einer Gussoberfliche in Folge des
DrahtgieRprozesses oder das Beseitigen von Oxiden, zum Bei-
spiel in der Aluminium- und Aluminiumlegierungsbearbei-
tung, steigert die Umformfihigkeit und reduziert die Rissemp-
findlichkeit des auf diese Art bearbeiteten Drahtes wesentlich.

Vergleich ungeschalte und ziehgeschalte Oberflache. © Kieselstein

DRAHT 6/2020

Im Jahr 2004 entstand ein Testzentrum zum Ziehschilen zur
Weiterentwicklung der Technologie. Zum damaligen Zeitpunkt
lag die Motivation in der Anwendung in der Stahldrahtbearbei-
tung. Im Besonderen auf der Bearbeitung von hochfesten Drih-
ten, welche unter anderem fiir die Produktion von Ventil- und
Kupplungsfedern eingesetzt werden. Durch den konsequenten
Ausbau der Kapazititen dieses Testzentrums, mittlerweile als
yk.lab“ bezeichnet, konnten auch Anwendungen in anderen Be-
reichen der drahtverarbeitenden Industrie erzielt werden. Dazu
gehort auch das Bearbeiten von Nichteisenwerkstoffen. Dabei
konnte schnell festgestellt werden, dass die Bearbeitung dieser
Drihte, neben spezifischen technologischen Anforderungen
auch eine besondere Gestaltung der Maschinentechnik erfor-
dert. Zu den technologischen Besonderheiten gehéren, zum
Beispiel hohere Schnittgeschwindigkeiten, spezifische Schmier-
stoffe oder spezielle Werkzeuggeometrien.

Ein weiterer wesentlicher Unterschied liegt auch in der erforder-
lichen Schnitttiefe (Spanabtrag). Diese ist bei der Beseitigung von
Oxiden deutlich geringer als die Abtrige beim Bearbeiten von ent-
kohlten Randschichten von Stahldraht. Ein wesentlicher Entwick-
lungsschwerpunkt war hier die Ermittlung von minimalen Schnitt-
tiefen, welche aktuell mit 0,02 mm bezogen auf den Radius defi-
niert werden. Weiterhin die Ermittlung des minimalen und maxi-
malen Drahtdurchmessers, welcher fiir Nichteisenwerkstoffe mog-
lich ist. Durch die Einbindung von potentiellen Kunden in die
Entwicklungsarbeit konnte der Durchmesserbereich kontinuier-
lich erweitert werden. Aktuell liegen die Anwendungsfelder in

einem Bereich von 0,8 mm bis 32,0 mm. Dabei kénnen Spanab-
trige (Schnitttiefe) von 0,02 mm bis max. 0,5 mm bezogen auf
den Radius erzeugt werden. Im Ergebnis dieser umfangreichen
kundenbezogenen Entwicklungen entstanden eine Vielzahl von
unterschiedlichen Losungen, welche sehr stark an den jeweiligen
Anforderungen der Kunden ausgerichtet wurden.

In Folge einer gewissen Uniibersichtlichkeit der unterschied-
lichen Losungen entstand die Motivation, diese auf den Priif-
stand zu stellen und gleichzeitig Erfahrungswerte der letzten
Jahre in ein komplettes Redesign (Uberarbeitung) der Losung
fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen einflieRen zu las-
sen.

Einige wenige Beispiele sollen die Ergebnisse dieser Uberarbei-
tung dokumentieren. Dazu gehért unter anderem die Selbstaus-
richtung des Werkzeuges (,,Self-Alignement®). Diese Technolo-
gie, welche fiir die Bearbeitung von hochfesten Drihten ent-
wickelt wurde, setzt bestimmte Werkzeuggeometrien und ent-
sprechend hohe Bearbeitungskrifte voraus. Dies ist aufgrund
der geringeren Zugfestigkeit bei der Bearbeitung von Nicht-
eisenmetallen und der besonderen Geometrien erschwert. Des-
halb ist die Selbstausrichtung der Werkzeuge nur bedingt fiir
die Bearbeitung von Nichteisenmetallen einsetzbar. Dieser bis-
herige Standard wurde im Redesign als Sonderlésung definiert
und steht ab sofort nur noch als Option zur Verfiigung.

Ein weiteres Beispiel ist das sogenannte ,,Micro-Adjustment®,
das Ausrichten mittels Mikrostellwerken. Diese Funktion wur-
de urspriinglich entwickelt, um dem Bediener die Moglichkeit
zu geben, die Position des Werkzeugs zu korrigieren, sollte der
Spanabtrag nicht allumfassend am Umfang des Drahtes erfol-
gen. Diese Funktionalitit, besonders auf minimale Schnitt-
tiefen ausgerichtet, hat nach wie vor eine Berechtigung. Jedoch
kann durch eine Steigerung der Herstellungsqualitit der Ele-
mente innerhalb der Schileinheit und der hoheren Werk-
zeugqualitit die Genauigkeit durch die Konstruktion erreicht
werden. Weshalb das ,,Micro-Adjustment® gleichwohl wie das
»Self-Alignment“ nur noch als Sonderwunsch vorgesehen ist.
Neben den bereits erwihnten Optimierungen wurden neue
Funktionen, auf Grund von Erfahrungen, beim Redesign be-
riicksichtigt. Dazu zdhlt der minimale Abstand zwischen den
Werkzeugen, was im Widerspruch zu gleichzeitiger guter Zu-
ginglichkeit beim Werkzeugwechsel steht.

Beim Redesign wurde darauf geachtet, welche Moglichkeiten
bestehen, die Werkzeuge (Kalibrierstein, Schilstein und Nach-
ziehstein) eng zueinander zu bringen.

Der Kalibrierziehstein dient dem Vorziehen des Drahtes. Seine
Hauptaufgabe: Den Draht hinsichtlich Durchmessertoleranz
und Unrundheit zu korrigieren und somit einen gleichmiRigen,
fest definierten Spanabtrag zu gewihrleisten.

Der Schilstein ist das spanabhebende Werkzeug, welches die zu
entfernende Schicht von der Oberfliche des Drahtes beseitigt.
Der Nachziehstein (Skin-pass) dient der zusitzlichen Fithrung
und des Herstellens von definierten Drahtdurchmessern innerhalb
des Ziehschilprozesses.

Neben der Zuginglichkeit und der Bedienbarkeit bestand eben-
falls die Herausforderung, die Spinebrecherdrehzahl und die
Gestaltung des Spinebrechers zu iiberarbeiten. Der Spinebre-
cher dient dem Brechen der Spine, welche beim Ziehschilen
entstehen. Wichtig ist hier eine hohe Flexibilitit bei gleichzeitig
maximaler Drehzahl. So konnten die Drehzahlen von iiblicher-
weise 1500 U/min auf bis zu 6000 U/min gesteigert werden.

Dies ist besonders der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Aluminiumdraht geschuldet.

Diese hohen Drehzahlen erfordern auch eine besondere Lage-
rung und zusitzliche Beriicksichtigung von Kithlmoglichkei-
ten. Auch hier wurden in ersten Einheiten, welche in den letz-
ten Jahren an die Kunden ausgeliefert wurden, verschiedene
technische Losungen getestet und im Ergebnis im Redesign be-
riicksichtigt.

Eine weitere Anforderung an das Redesign waren die Einbau-
mafle der Schileinheit. Ziel ist es, die Technologie auch in vor-
handene Anlagentechnik zu integrieren. Dazu werden vorhan-
dene Ziehsteinhalter ersetzt. Bisher war der Bauraum fiir eine
Ziehschileinheit deutlich groRer als fiir tibliche Ziehwerkzeug-
halter. Durch eine kompakte Bauweise, welche den bereits be-
nannten Anforderungen entsprechend realisiert wurde, konnte
diesem Rechnung getragen werden. Durch den kompakten Auf-
bau ist eine Integration in vorhandene Anlagentechnik wesent-
lich erleichtert.

Ziehschaleinheit fiir die Verbesserung von Drahtoberflachenqualitaten
im Bereich der Nichteisenmetalle. © Kieselstein

Die komplett tiberarbeitete Ziehschileinheit steht nunmehr fir
die verschiedensten Anwendungsfelder und Drahtdurchmesser
zur Verfugung. Zunichst wurden die Einheiten ,DS 30¢
(2,5 mm bis 6,5 mm), ,DS 60“ (5,0 mm bis 9,5 mm) und
“DS 100” (5,5 mm bis 13,5 mm) iiberarbeitet. Bereits im Ver-
lauf dieses Jahres wurden die ersten Einheiten an Kunden aus-
geliefert. Dabei wurde der kompakte Aufbau, das einfache
Handling der Werkzeuge und die hohe Prizision in den weni-
gen Teilen gewertschitzt.

AbschlieRend ist zu sagen, dass das Ziel bei der Uberarbeitung
— eine hohe Qualitit bei gleichzeitig sinkender Komplexitit —
erreicht werden konnte. Im Rahmen zukiinftiger Messen und
Ausstellungen wird das Design den weltweiten Kunden prisen-
tiert. Neben diesen Entwicklungen stehen weitere bahnbrechende
Erneuerungen bevor, die in der Zukunft vorgestellt werden.
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