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(54) Herstellung von Heftdraht

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Heftdraht (7) zur Verwendung in der graphi-
schen Industrie zum Heften von Zeitschriften, Broschi-
ren u. dgl., wobei ein ziehfahiger Draht aus einem Aus-
gangsmaterial (A) mit geringem Kohlenstoffgehalt in ei-
ner ersten Ziehstufe (2) von einem Ausgangsdurchmes-
ser (D4) auf einen Zwischendurchmesser (D,) gezogen
wird und wobei der Draht in einer zweiten Ziehstufe (6)
vom Zwischendurchmesser (D,) auf einen Enddurch-

messer (D3) nachgezogen wird, so daf} sich der Heft-
draht (7) ergibt. Um ein einfaches und kostengiinstiges
Herstellungsverfahren fiir Heftdraht zur Verfiigung zu
stellen, wobei ein den Anforderungen der graphischen
Industrie genligender Heftdraht hergestellt wird, ist er-
findungsgemaR vorgesehen, dal} die zweite Ziehstufe
(6) durchgefiihrt wird, ohne dal® der Draht zuvor einer
Wéarmebehandlung unterzogen worden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Heftdraht zur Verwendung in der graphischen
Industrie zum Heften von Zeitschriften, Broschiiren u.
dgl., wobei ein ziehfahiger Draht aus einem Ausgangs-
material in einer ersten Ziehstufe von einem Ausgangs-
durchmesser auf einen Zwischendurchmesser gezogen
wird und wobei der Draht in einer zweiten Ziehstufe vom
Zwischendurchmesser auf einen Enddurchmesser
nachgezogen wird, so daf} sich der Heftdraht ergibt.
[0002] Verfahren der eingangs genannten Art zur
Herstellung von Heftdraht sind bereits aus der Praxis
bekannt. Bei einem bekannten Verfahren wird das Vor-
material, das Ublicherweise einen Ausgangsdurchmes-
ser von etwa 5,5 mm hat, in einer ersten Ziehstufe auf
einen Zwischendurchmesser von etwa 2,2 mm gezo-
gen. AnschlieRend wird dieser Draht gegliht, um nach
einer anschlieBenden Verzinkungsstufe auf die ge-
wiinschte Endabmessung, die Ublicherweise im Bereich
von 0,3 bis 0,7 mm liegt, nallgezogen zu werden.
[0003] Wahrend sich bei dem vorgenannten bekann-
ten Verfahren unmittelbar an das Glihen der Verzin-
kungsschritt anschlief3t, ist es bei einem anderen aus
der Praxis bekannten Verfahren so, daf® nach der ersten
Ziehstufe der auf den Zwischendurchmesser gezogene
Draht aufgespult und im aufgespulten Zustand warme-
behandelt wird. AnschlieBend wird der den Zwischen-
durchmesser aufweisende Draht verzinkt, wozu der
Draht abgespult und nach dem Verzinken, was tblicher-
weise elektrolytisch erfolgt, wieder aufgespult wird. Dar-
aufhin erfolgt der Schritt des NaRziehens auf den End-
durchmesser.

[0004] Der nach den bekannten Verfahren hergestell-
te Heftdraht wird nach der zweiten Ziehstufe schlieRlich
aufgespult und an die graphische Industrie geliefert. Mit
der graphischen Industrie sind vorliegend Druckereien
u. dgl. gemeint, die den Heftdraht zum Zusammenhef-
ten von Zeitschriften, Broschiren u. dgl. verwenden.
Zum Klammern bzw. Heften von Zeitschriften wird der
Draht in den Druckereien dabei sukzessive vom Coil
bzw. von der Spule abgezogen und geschnitten. An-
schlieRend werden die geschnittenen Drahtstlicke ge-
bogen, so dal} sich einzelne Klammem ergeben, die
dannin den Riicken der einzelnen Zeitschriften geheftet
werden.

[0005] Damitdas Heften der Zeitschriften in den Druk-
kereien schnell und ohne Probleme durchgefiihrt wer-
den kann, ist es erforderlich, daR der Heftdraht ganz be-
stimmte Eigenschaften aufweist. Hierzu gehért, daf’ der
Draht einerseits relativ hart sein soll, um den Riicken
der Zeitschriften problemlos durchstoRen zu kénnen,
andererseits sich aber auch gut zu einer Klammer for-
men lassen soll. AuRerdem ist es erforderlich, dall der
Draht bzw. die daraus hergestellten Klammern nach
dem Heftvorgang die Form halten, sich also nicht wieder
aufbiegen, was nicht nur die Heftung beeintrachtigen,
sondern auch zu Verletzungen fiihren kann, wenn ein
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Leser Uber die Spitze einer Klammer mit der Hand fahrt.
Eine weitere wesentliche Anforderung an den Heftdraht
besteht darin, daR sich dieser gut schneiden 1af3t. Wich-
tig beim Schneiden ist, da® sich am abgeschnittenen
Ende des Drahtes keine sogenannten Fahnen bilden.
Hierbei handelt es sich um von der eigentlichen abge-
schnittenen Stirnflaiche abstehende spitze Bereiche.
Diese Fahnen konnen dazu flhren, dal® der Heftdraht
beim Heften den Heftrlicken nicht senkrecht durchstoft,
sondern schraggefiihrt wird mit der Folge, dal® keine
korrekte Heftung maoglich ist.

[0006] Aus Hirschfeld, M.: Drahtziehen I. in: Werkstatt
328, Carl Hanser Verlag, Miinchen, 1964, ist bekannt,
dal die Materialbeanspruchungen des Drahtes wah-
rend der Drahtherstellung bei groRer Gesamtreduzie-
rung des Drahtquerschnittes Uberproportional anstei-
gen. Zur Absenkung dieser Beanspruchung ist es mog-
lich, die Gesamtreduzierung des Querschnittes in meh-
reren Ziigen durchzufiihren. Diese MaRnahme fiihrt al-
lerdings bei grofRerer Gesamtreduzierung zu einer un-
wirtschaftlich hohen Anzahl von Einzelziigen. Daher
werden vor-, zwischen- und nachgeschaltete Warme-
behandlungen zur Verbesserung des Formanderungs-
vermogens des Werkstoffes vorgesehen. Durch diese
Warmebehandlung nimmt aber auch der prozef3techni-
sche Aufwand zu. Darlber hinaus fiihrt die Warmebe-
handlung zu zuséatzlichen Kosten.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
nun, ein Verfahren zur Herstellung von Heftdraht zur
Verfligung zu stellen, das einfach und kostengulnstig
durchflihrbar und mit dem ein Draht herstellbar ist, der
die in der graphischen Industrie gestellten Anforderun-
gen ohne weiteres erflllt.

[0008] Die zuvor angegebene und hergeleitete Auf-
gabe ist bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art erfindungsgemaf im wesentlichen dadurch gel6st,
dall der Draht wahrend des Ziehvorgangs von einem
Ausgangsdurchmesser auf einen Enddurchmesser kei-
ner Warmebehandlung unterzogen wird. Erfindungsge-
mal ist Uberraschenderweise festgestellt worden, daf}
es zur Herstellung eines den Anforderungen in der gra-
phischen Industrie entsprechenden Heftdrahtes nicht
nur genligt, sondern dal} sogar ein Draht mit verbesser-
ten Eigenschaften zur Verfligung gestellt wird, wenn
wahrend des gesamten Ziehvorgangs keine Warmebe-
handlung vorgesehen ist. Durch den Wegfall der War-
mebehandlung ergibt sich verfahrenstechnisch nicht
nur eine Verkurzung der Herstellungsdauer des Drah-
tes, es ergeben sich auch verringerte Herstellungsko-
sten, da die Warmebehandlung einen nicht unerhebli-
chen Kostenanteil an den Gesamtherstellungskosten
verursacht.

[0009] Neben den vorgenannten verfahrenstechni-
schen Vorteilen ergeben sich aber auch Produktvorteile.
Es ist namlich festgestellt worden, dal® der nach dem
erfindungsgeméalen Verfahren hergestellte Heftdraht
im Vergleich zu einem aus dem gleichen Ausgangsma-
terial nach dem zum Stand der Technik geh6érenden Ver-
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fahren hergestellten Heftdraht bessere Eigenschaften
fur den Einsatzzweck des Heftens von Zeitschriften u.
dgl. hat. Der nach dem erfindungsgemaRen Verfahren
hergestellte Heftdraht IaRt sich einerseits sehr gut for-
men, halt aber andererseits nach dem Heften ausge-
sprochen gut die Form, so dall ein Riickbiegen des
Drahtes nach dem Heften nicht beflirchtet werden muf3.
[0010] Der erfindungsgemale Heftdraht ist dartiber
hinaus sehr hart, was insbesondere beim Heften dicker
Zeitschriften sehr wichtig ist. Hierdurch kann im Ver-
gleich zum Stand der Technik ein diinnerer Draht ver-
wendet werden, was kostengunstiger ist. Darlber hin-
aus 4Rt sich der erfindungsgeméafe Heftdraht sehr gut
schneiden und zwar so, daf sich keine Fahnen der zu-
vor beschriebenen Art ergeben. Dies lafst sich offen-
sichtlich damit erklaren, dal der nach dem erfindungs-
gemafen Verfahren hergestellte Draht schon fast als
sprode bezeichnet werden kann, so dal} sich beim
Schneiden des Drahtes eine glatte Schneidflache ohne
Fahnen ergibt.

[0011] Im Zusammenhang mit der Erfindung ist fest-
gestellt worden, dall das erfindungsgemafe Verfahren
zu sehr guten Ergebnissen bei Drahten fiihrt, bei denen
das Ausgangsmaterial einen relativ geringen Kohlen-
stoffanteil kleiner 0,1 %, insbesondere kleiner 0,06
Gew.-% aufweist.

[0012] Des weiteren sollte im Zusammenhang mit
dem erfindungsgemalfen Verfahren vorzugsweise ein
Ausgangsmaterial verwendet werden, das eine Quer-
schnittsabnahme vom Ausgangsdurchmesser auf den
Enddurchmesser von mehr als 80 %, vorzugsweise von
mehr als 99 % zulafit. Bezogen auf den Durchmesser
ist eine Durchmesserverringerung bis auf den Faktor
100 méglich. Ublicherweise wird als Ausgangsmaterial
ein Draht mit einem Ausgangsdurchmesser von kleiner
10 mm verwendet. Derzeit werden in der Praxis haufig
Drahte mit einem Ausgangsdurchmesser von etwa 5,5
mm verwendet. Der Enddurchmesser sollte kleiner 1
mm sein und liegt derzeit in der Praxis je nach den kun-
despezifischen Anforderungen zwischen 0,7 und 0,3
mm.

[0013] Zum Korrosionsschutz des Heftdrahtes oder
auch um bestimmte kundenspezifische Anforderungen
zu erflllen, wird auf den erfindungsgemafRen Heftdraht
vorzugsweise eine metallische Beschichtung als Ober-
flachenveredelung aufgebracht. Diese kann beim erfin-
dungsgemaRen Verfahren als Zwischenbeschichtung
zwischen der ersten und der zweiten Ziehstufe vorge-
sehen werden. Gerade die Zwischenbeschichtung vor
dem Nachziehen in der zweiten Ziehstufe fiihrt zu einem
Heftdraht, an dem die Beschichtung besonders gut haf-
tet, wenn aus dem Heftdraht die Heftklammern herge-
stellt und diese in die Zeitschriften, Broschiren u. dgl.
eingebracht werden. Grundséatzlich ist es aber auch
mdglich, die Beschichtung als Endbeschichtung, also
nach der zweiten Ziehstufe aufzubringen. Dies setzt
aber eine besondere Reinigung des Drahtes voraus, um
ein gutes Anhaften der Beschichtung am Draht zu ge-
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wahrleisten.

[0014] Neben Kupfer-, Nickel- oder Zinnbeschichtun-
gen, die neben weiteren Beschichtungen grundsatzlich
mdglich sind, bietet es sich besonders an, den Draht
zwischen der ersten und der zweiten Ziehstufe zu ver-
zinken.

[0015] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfin-
dung hat es sich als glinstig herausgestellt, daf? die er-
ste Ziehstufe im Trockenziehverfahren durchgefihrt
wird. In dieser Ziehstufe sind Ublicherweise eine Mehr-
zahl von Ziehsteinen mit kleiner werdendem Durchmes-
servorgesehen. Die zweite Ziehstufe kannim Naf3- oder
aber auch im Trockenziehverfahren durchgefuhrt wer-
den. Im Gegensatz zum Trockenziehverfahren wird
beim Nafziehverfahren der Draht vor und/oder beim
Ziehen durch ein Bad gefihrt.

[0016] In Verbindung mit dem Ziehen in der ersten
Ziehstufe wird vorzugsweise ein Trockenschmiermittel
verwendet, um eine Schmierung des Drahtes beim Zie-
hen zu erzielen. Bei Verwendung eines derartigen Trok-
kenschmiermittels in der ersten Ziehstufe bietet es sich
an, nach der ersten Ziehstufe und vor der Beschichtung
eine Oberflachenreinigung des Drahtes mit dem Ziel der
zumindest im wesentlichen vollstandigen Entfernung
des Trockenschmiermittels durchzufiihren. Grundsatz-
lich kdnnte zur Oberflachenreinigung eine mechanische
Reinigung vorgenommen werden. Bevorzugt ist es
aber, den Draht unter Einsatz von Chemikalien, wie L6-
sungsmitteln, abzuwaschen. Es kann sich auch anbie-
ten, die chemische Reinigung mit einer mechanischen
Reinigung zu kombinieren.

[0017] Obwohl es grundsatzlich mdglich ist, die erste
und die zweite Ziehstufe in einem kontinuierlichen Ver-
fahrensschritt durchzufihren, bietet es sich an, den
Draht zwischen der ersten und der zweiten Ziehstufe
wenigstens einmal aufzuspulen. Hierdurch ist gewahr-
leistet, dal die erste und die zweite Ziehstufe unabhan-
gig voneinander durchgefiihrt werden kénnen, es also
einerseits nicht notwendig ist, beide Ziehstufen hinsicht-
lich der Ziehgeschwindigkeiten aufeinander abzustim-
men. Andererseits ist es auch herstellungstechnisch
glinstig, die beiden Ziehstufen separat voneinander zu
halten, da bei Ausfall der einen Ziehstufe die andere
ohne weiteres betrieben werden kann.

[0018] Besonders ginstig ist es im Ubrigen, wenn es
sich bei den einzelnen Verfahrensschritten, namlich der
ersten Ziehstufe, der Beschichtungsstufe und der zwei-
ten Ziehstufe um voneinander unabhangige Verfah-
rensstufen handelt, zwischen denen jeweils ein Aufspu-
len des Drahtes erfolgt, um die Unabhangigkeit der ein-
zelnen Stufen gewabhrleisten zu kdnnen.

[0019] Nachfolgend wird die Erfindung im Vergleich
zum Stand der Technik anhand der Zeichnung erlautert.
Dabei zeigt

Fig. 1  eine schematische Darstellung eines bekann-
ten Verfahrens zur Herstellung von Heftdraht,
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Fig.2 eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens zur Herstellung
von Heftdraht,

Fig. 3  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafRen
Verfahrens und

Fig.4 ein Spannungs-Dehnungs-Diagramm, aus
dem sich die Eigenschaften von Heftdraht her-
gestellt einerseits nach dem bekannten, ande-
rerseits nach dem erfindungsgemafen Ver-
fahren ergeben.

[0020] Bevor auf das erfindungsgemale Verfahren
eingegangen wird, wird zur Verdeutlichung zunachst auf
das in Fig. 1 schematisch dargestellte, aus der Praxis
bekannte Verfahren zur Herstellung von Heftdraht ein-
gegangen, der zur Verwendung in der graphischen In-
dustrie zum Heften von Zeitschriften u. dgl. vorgesehen
ist. Als Ausgangsmaterial A dient ein ziehfahiger Draht,
der ggf. zuvor mechanisch und/oder chemisch entzun-
dert worden ist. Anschlielend wird das Ausgangsmate-
rial A in einer ersten Ziehstufe B mit einer Mehrzahl von
Ziehsteinen auf einen kleineren Zwischendurchmesser
gezogen. Der gezogene Draht wird dann in der Stufe C
aufgecoilt. Im Anschluf® daran wird der Draht in der Stu-
fe D gegliht, d. h. einer Warmebehandlung unterzogen.
Direkt daran anschlieend wird der Draht in der Stufe E
verzinkt.

[0021] Bei einem anderen, nicht dargestellten, be-
kannten Verfahren kdnnen die Stufen D und E auch se-
parate Stufen sein, zwischen denen der Draht nochmals
aufgecoilt bzw. gespult wird.

[0022] Im Anschlu® an die Stufe E wird der Draht in
der Stufe F erneut aufgespult und anschlieRend der
zweiten Ziehstufe G zugefiihrt, wo der Draht auf die ge-
wiinschten Endabmessungen nachgezogen wird, so
daR sich in der Stufe H ein aufgecoilter Heftdraht h mit
dem gewilinschten Enddurchmesser ergibt.

[0023] In Fig. 2 ist das erfindungsgemafie Verfahren
schematisch dargestellt. Als Ausgangsmaterial 1 dient
ein gut ziehfahiger Draht mit geringem Kohlenstoffge-
halt, der ggf. nach vorangegangener Reinigung zum
Entzundern in einer Reinigungseinrichtung einer ersten
Ziehstufe 2 zugeflhrt wird. Der Draht des Ausgangsma-
terials 1 hat dabei einen Ausgangsdurchmesser D;. In
der ersten Ziehstufe 2 wird der Draht des Ausgangsma-
terials 1 auf einen Draht mit einem Zwischendurchmes-
ser D, gezogen. Hierzu ist eine erste Zieheinrichtung
mit einer Mehrzahl von Ziehsteinen mit kleiner werden-
den Durchmessern vorgesehen. Wahrend der Aus-
gangsdurchmesser D, des Drahtes vorliegend etwa 5,5
mm betragt, hat der Draht nach der ersten Ziehstufe 2
einen Zwischendurchmesser, der Ublicherweise zwi-
schen 1,4 mm und 3,2 mm variiert.

[0024] Der Draht wird anschlieRend in der Stufe 3
Uber eine entsprechende Spuleinrichtung aufgespult.
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AnschlieRend wird der in der Stufe 3 aufgespulte Draht
in der Stufe 4 metallisch beschichtet, wozu eine entspre-
chende Beschichtungseinrichtung vorgesehen ist. Vor-
liegend wird der Draht zur Oberflachenveredelung ver-
zinkt. Grundsatzlich ist es auch mdglich, die Stufen 2
und 4 in einer Linie durchzufiihren, also ohne das Spu-
len in der Stufe 3. Bei der dargestellten Ausflihrungs-
form wird der zuvor aufgespulte Draht Uber eine ent-
sprechende Spuleinrichtung abgespult und durch ein
entsprechendes Bad der Beschichtungseinrichtung ge-
fiihrt, wo er elektrolytisch verzinkt wird. Grundsatzlich
wére auch eine Feuerverzinkung moglich. Anschlie-
3end wird der verzinkte Draht in der Stufe 5 wieder auf-
gespult.

[0025] Der verzinkte Draht mit dem Zwischendurch-
messer D, wird dann einer zweiten Ziehstufe 6 zuge-
fiihrt, als deren Endprodukt sich der Heftdraht 7 mit dem
gewlnschten Enddurchmesser D5 ergibt. Hierzu ist ei-
ne zweite Zieheinrichtung mit einer Mehrzahl von Zieh-
steinen mit kleiner werdenden Durchmessern vorgese-
hen. Der Heftdraht 7 wird dann wiederum tber eine ent-
sprechende Spuleinrichtung aufgewickelt, was in der
Stufe 8 passiert.

[0026] Erkennbar ist, dal® das schematisch in Fig. 2
dargestellte Verfahren zur Herstellung von Heftdraht 7
ganzlich ohne eine Warmebehandlung auskommt, den-
noch aber ein Heftdraht 7 hergestellt wird, der fir den
vorgesehenen Einsatzzweck des Heftens von Zeit-
schriften hervorragende Eigenschaften hat.

[0027] Als Ausgangsmaterial 1 sollte, wie zuvor be-
reits ausgefiihrt worden ist, ein Stahl mit einem geringen
Kohlenstoffgehalt, insbesondere kleiner 0,06 Gew.-%
verwendet werden, um eine gute Ziehfahigkeit des Aus-
gangsmaterials 1 zu gewabhrleisten, so dal jedenfalls
ein Zeichen des Drahtes von einem Ausgangsdurch-
messer D4 von 5,5 mm bis auf 0,2 mm bis 0,7 mm ohne
weiteres mdglich ist.

[0028] Bei der schematischen Darstellung gemafn
Fig. 2 handelt es sich bei der Stufe 4 um ein Verzinkung-
bad. Grundsatzlich ist es auch mdglich, andere Be-
schichtungseinrichtungen vorzusehen, oder aber, bei
bestimmten Anwendungsfallen, die Beschichtung sogar
ganzlich entfallen zu lassen.

[0029] In der dargestellten Ausflihrungsform wird die
erste Ziehstufe 2 im Trockenziehverfahren durchge-
fiihrt, wahrend die zweite Ziehstufe 6 wegen der voran-
gegangenen Oberflachenveredelung im Nafziehver-
fahren durchgefiihrt wird. Das Trockenziehen setzt Uib-
licherweise den Einsatz eines entsprechenden Trok-
kenschmiermittels voraus. In diesem Zusammenhang
ist es besonders glinstig, im Anschlu® an die erste Zieh-
stufe 2 eine Stufe 9 (Fig. 3) zur Oberflachenreinigung
des Drahtes zur vorzugsweise vollstandigen Entfernung
des Trockenziehmittels vorzusehen. Hierzu ist eine ent-
sprechende Oberflachenreinigungseinrichtung vorge-
sehen. Hierdurch kann gewahrleistet werden, dal3 keine
Trockenschmiermittelreste auf dem Draht verbleiben,
wenn die Beschichtung in der Stufe 4 durchgefiihrt wird,
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was im Ergebnis dazu fuhrt, da® die Beschichtung auf
den aus dem Draht hergestellten Heftklammern gut haf-
ten bleibt. Ansonsten entspricht das in Fig. 3 dargestell-
te Verfahren dem in Fig. 2.

[0030] In Fig. 4 ist ein Spannungs-Dehnungs-Dia-
gramm dargestellt, in dem einerseits die Spannungs-
Dehnungs-Eigenschaften des erfindungsgeméaRen
Heftdrahtes 7, andererseits die entsprechenden Eigen-
schaften eines nach dem bekannten Verfahren herge-
stellten Heftdrahtes h gezeigt sind. Erkennbar ist der er-
findungsgemalfie Heftdraht harter, halt aber nach dem
Biegen ausgesprochen gut seine Form. Des weiteren
IaRt sich der erfindungsgemale Heftdraht 7 auch sehr
gut schneiden, so dal Probleme beim Heften von Zeit-
schriften u. dgl. nicht befirchtet werden missen. Es darf
darauf hingewiesen werden, daf} die auf der Abszisse
angegebenen Werte des Diagramms nur fiir eine bevor-
zugte Ausfiihrungsform des nach dem erfindungsgema-
Ren Verfahren hergestellten Drahtes gelten, andere
Wertebereiche aber auch ohne weiteres mdéglich sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Heftdraht (7) zur Ver-
wendung in der graphischen Industrie zum Heften
von Zeitschriften, Broschiren u. dgl., wobei ein
ziehfahiger Draht aus einem Ausgangsmaterial (A)
mit geringem Kohlenstoffgehaltin einer ersten Zieh-
stufe (2) von einem Ausgangsdurchmesser (D) auf
einen Zwischendurchmesser (D,) gezogen wird,
wobei der Draht in einer zweiten Ziehstufe (6) vom
Zwischendurchmesser (D,) auf einen Enddurch-
messer (D3) nachgezogen wird, so dal} sich der
Heftdraht (7) ergibt und wobei die Querschnittsab-
nahme vom Ausgangsdurchmesser zum End-
durchmesser mehr als 80 % betragt, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Draht wahrend des Zieh-
vorgangs von einem Ausgangsdurchmesser auf
den Enddurchmesser keiner Warmebehandlung
unterzogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Ausgangsmaterial (1) mit einem
Kohlenstoffgehalt kleiner 0,1 %, insbesondere klei-
ner 0,06 % verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Ausgangsmaterial (1) ver-
wendet wird, das eine Querschnittsabnahme vom
Ausgangsdurchmesser (D,) auf den Enddurchmes-
ser (D3) von mehr als 99 %, zulaft.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Aus-
gangsdurchmesser (D4) des Drahtes kleiner 10 mm
ist, insbesondere 5,5 mm betragt, und da der End-
durchmesser (D3) kleiner 1 mm ist, vorzugsweise
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10.

11.

12.

zwischen 0,7 und 0,3 mm liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal zwischen der
ersten Ziehstufe (2) und der zweiten Ziehstufe (6)
eine metallische Beschichtung als Oberflachenver-
edelung auf den Draht aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Draht verzinkt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Zieh-
stufe (2) im Trockenziehverfahren durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite
Ziehstufe (6) im NaBziehverfahren oder im Trok-
kenziehverfahren durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal zum Ziehen in
der ersten Ziehstufe (2) ein Trockenschmiermittel
verwendet wird und da® nach der ersten Ziehstufe
(2) und vor dem Aufbringen der Beschichtung eine
Oberflachenreinigung des Drahtes zur Entfernung
des Trockenschmiermittels durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Draht zwi-
schen der ersten Ziehstufe (2) und der zweiten
Ziehstufe (6) wenigstens einmal aufgespult wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Draht
nach der ersten Ziehstufe (2) und vor dem Aufbrin-
gen der Beschichtung aufgespult wird und/oder dafy
der Draht nach dem Aufbringen der Beschichtung
und vor der zweiten Ziehstufe (6) aufgespult wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite
Ziehstufe (6) durchgefuihrt wird, ohne dal® der Draht
im Anschluf3 an die erste Ziehstufe (2) zuvor aufge-
spult worden ist.



EP 1190 783 A2

Fig. 1
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