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DRAHTHERSTELLUNG / ZIEHSCHALEN

Fehlerfreier Draht gesucht

Der Wunsch vieler Drahtverarbeiter ist ein fehlerfreier Draht. Nunmehr ist es hinléanglich bekannt,
dass dies in weiten Teilen lllusion ist. Nichtsdestotrotz erfreuen sich gerade deshalb Verfahren zur
Beurteilung der Oberflachenqualitat, aber auch Technologien zur Verbesserung dieser, groBer
Beliebtheit. Ein in der Drahtindustrie bestens bekanntes Verfahren ist das Ziehschélen.

Die so gestaltete Ziehschéleinheit 1&sst sich nunmehr beliebig in Anlagen
integrieren. © Kieselstein

Bei diesem Verfahren werden mit Oberflichenfehlern behattete
Schichten durch Spanabtrag beseitigt. Dieses so genannte In-
tensivreinigen fithrt dazu, dass beispielsweise bei Stahldraht
Walzriefen, Zundernarben, Lunker, Kratzer und dhnliche Feh-
ler im Randbereich beseitigt werden. Dadurch steigt die Pro-
duktqualitit des spiter weiterverarbeiteten Drahtes. Neben
Stahl und Edelstahl wird das Verfahren im Bereich Nicht-Eisen-
Metalle (NE) verwendet. Es dient beispielsweise zur Beseiti-
gung einer Gusshaut bei der Produktion von Kupferlegierungen
oder dem Abtragen von Oxiden bei Aluminium- und Titan-
werkstoffen. Neu ist auch der Einsatz im letzten Fertigungs-
schritt der Drahtbearbeitung. Dabei werden geschilte Endqua-
litiiten von hoher Qualitit erzeugt.



Nachhaltige Weiterentwicklung

Die Vielzahl der Anwendungen erfordert dabei ein nachhaltige
Weiterentwickelung der Technologie und der damit in Verbin-
dung stehenden Maschinentechnik. Das fithrt zu einem konti-
nuierlichen Ausbau des Anwendungsbereichs. Um dies zu errei-
chen, ist die dauerhafte Investition in die dafiir erforderlichen
Entwicklungskapazitdten essenziell. Das Kieselstein Testzen-
trum liefert dafiir den praktischen Nachweis. Im Jahre 2004
wurde mit der Installation der ersten Testanlage der Grundstein
gelegt und in den Folgejahren konnte durch strategische Inves-
titionen der kontinuierliche Ausbau vorangetrieben werden.
Mirttlerweile besteht der Maschinenpark aus drei Anlagen.
Neben der Investition in diese Maschinentechnik und die erfor-
derliche Infrastruktur, war die Ausbildung und Entwicklung
von qualifiziertem Personal wesentlich.

Durch dieses konsequente Handeln wurden die Fachkenntnisse
vertieft und so, neben den grundlegenden Maschinenbaukennt-
nissen, auch Kompetenz bei der Werkzeugentwicklung und den
zu verwendeten Schmierstoffen geschaffen.

Im Testzentrum ,.k.Lab“ werden auf produktionsnahen Anlagen
Bemusterungen, Machbarkeitsstudien und kleine Lohnauftrige
realisiert. Vorhandene Anlagentechnik erméglicht es, Drahte im
Bereich von 0,8 mm bis 12 mm zu bearbeiten. Das Verfahren
selbst ist bestens geeignet fiir einen Drahtabmessungsbereich bis
32 mm Durchmesser Einlaufdraht, wie entsprechende Referenz-
anlagen belegen. Daher sind Ergebnisse aus Versuchen und dem
engen Austausch mit moglichen Nutzern der Ziehschaltechnolo-
gie die Grundlage fiir viele der spit entwickelten und kundenindi-
viduell gestalteten Ziehschélanlagen.

Herzstiick der Technologie

Durch diese intensiv betriebene Entwicklungsarbeit wurde un-
ter anderem der Grundaufbau der Ziehschileinheiten, als Herz-
stiick der Technologie, weiterentwickelt. Es entstand ein neuar-
tiges Konzept, das fiir bestimmte Anwendungsfelder erhebliche
Vorteile bietet. Die weiterentwickelte Ziehschileinheit zeichnet
sich durch einige Besonderheiten aus:

1. hochprizise Fertigung des Maschinengrundkorpers

2. FEM optimierte Gestaltung und Anpassung an den Kraft-
fluss bei spanender Bearbeitung

3. Module zur flexiblen Einstellung der Spinebrecherposition,
um dadurch optimalen Spanbruch zu realisieren.



5. optimale Gestaltung des Spianeabwurfs aus der Ziehschilein-
heit zur Gewihrleistung optimaler Temperaturverhiltnisse

6. Verbesserung der Kithlung mit zusétzlichen Kiihlstellen

Die so gestaltete Ziehschiileinheit ldsst sich nunmehr beliebig in
Anlagen integrieren. Dazu zidhlt neben der Verwendung in
Ziehschilanlagen die Integration in vorhandene Ziehmaschi-
nen. Eine Prozessintegration in Kombination mit einem Zieh-
block, vor einer Walzdrahtziehmaschine oder einem Walzwerk
fiir die Kupfer- und Aluminiumbearbeitung ist genauso mog-
lich wie der Einbau in Ziehbinke fiir die Stangenbearbeitung.

Hochwertiger, homogener Draht

Neu ist auch der Einbau der letzten Ziehstufe von Mehrfach-
ziehanlagen. Dieser finale Spanabtrag mit meist sehr geringen
Schnitttiefen von weniger als 0,02 mm pro Seite, beseitigt ne-
ben den Schmiermittelresten auch entstandene Ziehfehler und
erzeugt somit einen hochwertigen, homogenen Draht von mini-
maler Rauigkeit (Ra < 0.15 ym Rz < 1.0 pm).

Neben der Erweiterung des Bereiches des Drahtdurchmessers
fiir die Nutzung der Technologie steht auch die Erhéhung des
Spanabtrages im Vordergrund. Hierfiir wurde in den letzten
Jahren das Doppelschilen entwickelt. Es kann mehrere Werk-
zeuge kombinieren und erméglicht so den Spanabtrag von bis
zu 0,5 mm je Seite. Dieser Entwicklungsschritt schlief3t die ver-

fahrensbedingte Liicke zum Verfahren Drehschilen, welches
ebenfalls ein spanabhebendes Verfahren innerhalb der Drahtin-
dustrie darstellt, jedoch dessen Anwendungsbereich eher im
Bereich von > 10 mm liegt und grifere Spanabtriige erfordert.
Die Grenzen fiir die Nutzung des Ziehschilens sind variabel,
um diese nachhaltig zu verindern, besteht jederzeit die Mog-
lichkeit, gemeinsam Versuche auf den Anlagen in Chemnitz
durchzufithren. Damit wird ein kleiner Beitrag zur nachhalti-
gen Weiterentwicklung der Qualitdt und zur Realisierung des
Traums vom fehlerfreien Draht geleistet.

Im Testzentrum ,k.Lab” werden auf produktionsnahen Anlagen Bemusterungen,
Machbarkeitsstudien und kleine Lohnauftrage realisiert. © Kieselstein
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