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Drahtherstellung Heftkonzept
GieBlen macht flexibel, fordert e e | (S
aber die Ziehtechnik ediadaten

Hinweise fiir Autoren
1/2016 Februar — Die Zahl neuer Werkstoffe und Legierungen in der Drahtbranche wird grofer. Durch
das Gieflen von Draht kénnen Hersteller relativ schnell auf wechselnde Kundenvergaben reagieren, ohine
gleich die komplette Fertigung umstellen zu milssen. Zudem eréffnet sich die Chance, die eigene Kontakte
Wertschéipfing auszubauen.
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Das Gieflen bringt es mit sich, dass die dabei entstehenden Oberflichen
eine teilweise recht i it isen. Durch disse und
damit einhergehende Einlagerungen im Randbereich, wird die T
Ziehfshigkeit der auf diese Art erzeugten Legierungen vermindert.

Derartige Oberflicheneigenschaften fiihren in der Folge dazu, dass die
ks e

Bild 1: GieBdraht, hier eine
Kupfermagnesiumlegierng.
Bilder: Kieselstein

Eine Mogli die Zichfahigkeit zu v besteht darin, die
felerbehafteten Randschichten durch Ziehschilen der Drahte
abzutragen. Der auf diese Weise erzeugte Draht weist eine hohe
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Oberflch litit auf. Durch die der == 1/2016 March

Maschinen ist es gelungen, bestindig neze Anwendungen fiir diese -

Technologie und deren Einsatz zu finden. Dies gilt auch fir die
on shten, wie ise hochf

Probeheft anfordern

Fahrleitungsdrdhte, der so genannte Trolley Draht. Kieselstein
International zihlt zu den fiithrenden Herstellern von Anlagen zur
Fertigung solcher Drihte. Der Fahrleiterdraht, in der Regel sind es
Kupferlegierungen, vird in vielen Fallen per Giefen hergestellt. Daher
spielen Einfliisse durch eine negative Oberfliche auf die Ziehfihigkeit des
Drahtes eine wichtige Rolle. Auch wird durch eine unzureichende
Oberflich litdt die Magli it zur Weiterv

beispi ise fiir Kabel e

Im Rahmen eines Kundenprojekts st es gelungen, diese Probleme zu
I6sen, zum einen eine hohe Homogenitit des Drahtes zu erreichen, und

Ble: Sandbicag durch descen Feinziehfihigksit 7u verbessern und zum anderen eine hohe ©
S— Flexibiltit der Anlagentechnik zu erzielen. Durch die Verbindung des
iehschilens als a zur Beseitigung der negati
Gusshaut in i mit einem Mel : zur des
wird der D in die Lage versetzt, flexibel auf

Anforderungen seines Kunden zu reagieren.

Die im Bild 3 und 4 gezeigte Anlage weist einige Besonderheiten auf, die

beiden tragen. So wird der weiche
unichst durch diverse Zieh jonen v Die

Steigerung der Festigkeit dient der Verbesserung der Spanbarkeit fiir das

iehschi halb des i . Dem d

kann die Ziehschileinheit relativ flexibel innerhalb der Anlage positioniert
werden. Im Ergebnis entsteht ein Draht der frei von Oberflichenfehlern
ist.

In einem weiteren Schritt kann dieser Draht dann an die fiir Walzdraht
ibliche Abmessung von 8 mm gezogen werden. Das in diesem Fall

ial hat einen Durch von 20 mm.

Eild 4: Ziehblock mit integrierter  Alternativ besteht die Moglichkeit, auf Anlagen gréBerer Baugrisbe, Drihte
Ziehschileinheit. bis 21 40,0 am einlaufen zu lassen. Die auf diese Art bearbeiteten Drahte

verwendete

werden in der Folge bis zu einem Durchmesser von 0,15 mm weiter
gezogen. Solche Drihte kénnen dann zu Kabeln verarbeitet werden. Das
Ziehschdlen kann ,Nass“ mit Emulsion, , Trocken® oder mittels
,Minimalmengenschmierung® durch ein entsprechendes Schneidsl
erfolgen. Die Auswahl der Technologie steht in direktem Zusammenhang

= B zum jeweiligen Drahtwerkstoff. Als Werkzeugwerkstoff kommen
iﬂd ?;]]aehan]age aur Hartmetall oder Werkzeugstahl, der durch eine Beschichtung
Fﬁleimuﬂg;;];ht. verschleififester gemacht wird, zum Einsatz. Alternativ werden bei sehr

hohen Produktionsmengen eines bestimmten Drahtdurchmessers
PKD-Werkzenge (Polykristalliner Diamant) verwendet. Welcher
Schneidwerkstoff der geeignete ist, lisst sich im Vorfeld anhand einer
Machbarkeitsstudie ermitteln.

Alternativ kann auf der Anlage Fahrleitungsdraht fiir die
Eisenbahnindustrie gefertigt werden. Dafiir weist die Anlage alle fiir die
Herstellung dieses Drahtes erforderlichen Besonderheiten auf. Dazu
gehdren ein in 5- Achsen einstellbarer Ziehwerkzeughalter sowie der sog.
Abweisring, der es erméglicht, Profile sauber, ohne Beschiddigung der
Oberfliche auf der Ziehscheibe ansammeln zu kénnen. Am Ende der
Anlage wird der Draht auf eine Spule lagenweise aufgewickelt. Die
eingesstzte Spulmaschine, bei der sowohl Holzspulen als auch Stahlspulen
verwendet werden kdnnen, weist eine hohe Flexibilitit mit einer geringen
Fehlerquote auf. Durch Erkennung der Flanschpunkte wird sowohl ein
optimales lagenweises Spulen erreicht, als auch die richtige Spule
automatisch durch die Anlage erkannt.



