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Periphere Komponenten fiir das Ziehen

Apparate Typ
,ERS 5-15 H" fiir das Richten
von dicken Dréhten vor dem Ziehen.

Ziehen ist gemafl DIN 8593 das Fiigen durch
Umformen, wobei vorzugsweise Metalle
plastisch in eine andere Querschnittsform
gebracht werden. Da das Umformen bei
gleichzeitiger Beanspruchung durch Zug-
und Druckbelastung mit jeweils unter-
schiedlicher Wirkrichtung erfolgt, ist es als
Verfahren nach DIN 8584 klassifiziert. Das
Durchziehen beziehungsweise der Drahtzug
wird fiir Durchmesser kleiner 0,6 mm auf
Nassziehmaschinen und fiir gréere Durch-
messer auf Trockenziehmaschinen durchge-
fihrt. Der Trockenzug nutzt Geradeaus-
ziehmaschinen und Einzelziehblocke.

Die Umformung durch Ziehen basiert auf
dem Wirkprinzip des Keiles, das durch min-
destens einen Ziehstein oder mindestens ein
Ziehhol realisiert wird. Die fiir die Umfor-
mung erforderliche Querkraft wird durch
das Aufprigen der duleren Ziehkraft erzeugt
und greift infolge der Neigung der Ziehhol-
wandung und der Reibung zwischen Pro-
zessmaterial- und Ziehholoberfliche unter
einem spezifischen Winkel zur Normalrich-
tung an der Beriihrungsfliche Prozessmate-
rial/Ziehhol an. Auf Grund der Keiltiberset-
zung, die sich aus dem Zieh- und dem Rei-

Antriebseinheit ,NADH 160"
fiir die Zufiihrung von Draht-
durchmessern groBer 25 mm.

bungswinkel ergibt, betrigt die Normalkraft
das vier- bis siebenfache der Ziehkraft. Da-
nach erfolgt die Umformung beim Ziehen
iberwiegend durch die iiber die Normal-
kraft im Werkstoff hervorgerufenen radia-
len und tangentialen Druckspannungen
und weniger durch die von der Ziehkraft er-
zeugten axialen Zugspannungen. Prozess-
bedingt entstehen im Draht unvermeidlich
Lingseigenspannungen. Im Kern ergeben sich
in der Regel Zugeigenspannungen, wohin-
gegen die Randschicht Druckeigenspannun-
gen aufweist. Dies fithrt zu einer Verringe-
rung der Dauerfestigkeit des Drahts. Einem
Ziehprozess sind Teilabliufe wie das Fiih-
ren, Transportieren und Richten vor- und
nachgelagert. Zum Einsatz kommen peri-
phere Komponenten wie Rollenfithrungen,
Richtapparate und Antriebseinheiten.

Fihrungen und Antriebseinheiten unter-
stiitzen und ermoglichen den Prozessmate-
rialtransport. Richtapparate beeinflussen
den Formzustand und die mechanischen
Eigenschaften des Materials. Richtapparate
werden dem Ziehen vorgelagert, um gerades
Richtgut herzustellen, da dies den Ziehpro-
zess erleichtert und die Qualitit des gezoge-

Ausgelegt fiir die rauen Bedingungen im Ziehprozess: Préazisions-Richtapparate der Serie RS.
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nen Prozessmaterials

begiinstigt. Die Zufiih-

rung zum Ziehblock

erfolgt

bei der Verarbeitung

von dicken Drihten mit Hil-

fe von Antriebseinheiten, deren

angetriebene Transportrollen die

fur die Richtprozesse erforderli-

che Transportkraft leisten. Dem

Ziehen nachgelagerte Richtappa-

rate dienen der Erzeugung einer

definierten Kriimmung des Pro-

zessmaterials. Gewiinscht ist in der Regel

eine konstante Kriimmung in einer Ebene,

die sich durch anschlieflende Verarbeitungs-

prozesse definiert und konstant beeinflus-

sen ldsst oder die Prozessstabilitit sicher-

stellt. Dariiber hinaus bewirken Richtappa-

rate eine Umverteilung der inneren Span-

nungen, die sich beim Ziehprozess einge-

stellt haben. Mit der Verinderung der Ei-

genspannung durch Richten verbindet sich

oft eine Erhohung der Dauerfestigkeit des
Prozessmaterials.

insbesondere

Richten erhoht die Dauerfestigkeit
Fihrungen, Richtapparate und Antriebs-
einheiten sind an die rauen Bedingungen
von Ziehprozessen angepasst. Merkmale wie
auf hohe Geschwindigkeiten oder hohe
Richtkrifte optimierte Richtrollen, ange-
passte Rollendurchmesser und Rollentei-
lungen, nachschmierbare Richtrollen aus
verschleiflbestindigen Werkstoffen, Rollen-
beschichtungen, robuste Rollen- und Wel-
lenlagerungen und steife Konstruktionen
sind typische Merkmale. Dariiber hinaus
kommt es auf gute Bedienbarkeit und In-
standhaltung der Komponenten an. Einfach
zugingliche Verstellmechanismen, ohne gro-
Ben Aufwand an Kraft nutzbare Systeme fiir
die Schnell6ffnung und den Schnellver-
schluss, Elemente fiir die definierte und re-
produzierbare Einstellung von Werkzeugen
und ein werkzeugloser Richtrollenwechsel
seien stellvertretend benannt.
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