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Zusammenfassung

Der Markt fur hochlegierte Dréhte ist von der Tendenz zu einem hoéheren Anteil von
rostfreien Drahten gepragt. Die Fertigung dieser Qualitaten ist in der BGH Edelstahl
Lugau GmbH mit einer neuen Maschine der Baureihe Geradeausziehmaschine
RUBIN erweitert worden. Um auf die Anforderung der Kunden nach einer sehr
flexiblen Produktion unterschiedlicher Drahtmengen wirtschaftlich optimal reagieren
zu kénnen, wurde die Ziehanlage sehr variabel konzipiert. Sie besteht aus 6 Ziigen,
die auch als Einzelmaschine mit 2 und 4 Zigen parallel produzieren kann.

1. Einleitung

Die Drahtfertigung hat sich in den letzten Jahren dahingehend verandert, dass der
Anteil an Produktion von rostfreien hochlegierten Drahten gestiegen ist.

Die verstarkte Anwendung dieser rostfreien Drahte, z. B. im Bereich des Automobil-
baus, der Haushalt- und Freizeitindustrie aber auch im Bauwesen, hat auch zu
veranderten Anforderungen an die Drahtproduzenten und damit auch an die
Hersteller von Drahtziehtechnik gefthrt.

2. Marktsituation rostfreier Draht

Ausgehend von der Weltmarktsituation von Stahl ergibt sich fir die Produktion von
rostfreiem Draht in Europa die Situation, dass Deutschland mit einem Anteil von
mehr als 30 % der mengenmalig groldte Produzent in Europa ist.

In der Abnehmerstruktur nimmt die Automobilindustrie, d. h. einschlie3lich aller
Zulieferbetriebe, mit einem Anteil von 60 % eine dominante Stellung ein.

Das Volumen der rostfreien Produkte ist zwar nur ein Bruchteil der gesamten
Stahlproduktion aber gerade fir den Standort Deutschland ein bedeutsames
Marktsegment.



Die BGH Edelstanl Lugau GmbH, ein Tochterunternehmen der S&chsischen
Edelstahlwerke, hat sich in den letzten Jahren als Anbieter hochwertiger Halbzeuge
in Form von kaltgezogenen Drahten und Staben aus rostfreiem Edelstahl auf dem
nationalen und europaischem Markt etablieren konnen.

3. Anforderungen an den Drahtproduzenten - Lieferservice

Die Kundenstruktur der BGH Edelstahl Lugau GmbH spiegelt die allgemeine
Marktsituation im Bereich rostfreier Drahte wieder. Hauptabnehmer ihrer Produkte ist
Uber die Zulieferindustrie der Bereich Automobilindustrie. Der Markterfolg wurde
insbesondere dadurch erreicht, dass gemeinsam mit den Kunden in der gesamten
Produktionskette Vorteile in Bezug auf Produktivitéat, Leistung und Kosten entstehen.
Nachfolgend sind die Hauptanforderungen des Marktes ausgewiesen:

Markt — rostfreier Drahte

Hauptkunden: Zulieferbetricbe der
Automobilindustrie

Forderungen an den Drahtproduzierenden - Lieferservice

- flexibler Reagieren auf Bestellverhalten (kurzfristige
Mengensteigerungen / -reduzierungen)

- minimale Bevorratung beim Draht-Abnehmer
—» Sicherheitsbestand beim Drahtproduzenten

- flexibler Reagieren auf unterschiedliche
Produktanforderungen wie:
- mechanische Eigenschaften
- Oberflachenausfihrung
- kundenspezifische Aufmachung

Diese Winsche der Kunden bedeuten fur die Produktion von Draht ein hohes Mal}
an Flexibilitat. Betrachtet man die heute tblichen Fertigungslosgréf3en aber auch die
Abnahmemengen (Ringgewichte), so werden diese tendenziell kleiner. Die
Ringgewichte variieren von 30-50 kg, manuelles Handling, bis zu einem Gewicht von
einer Tonne auf Kronenstander. Im Nachfolgenden sind Ubliche Versandarten von
Draht gezeigt.



Aus diesen objektiv vorhandenen Gegebenheiten des Marktes resultieren nattrlich
spezifische Anforderungen an die zum Einsatz kommende Ziehtechnik.

4. Flexible modular gegliederte Hochleistungsziehmaschine

Zum Produktprogramm fir die Drahtindustrie gehdren Sondermaschinen,
Automatisierungstechnik, Schaltausristungen und Softwarelésungen sowie Ersatz-
teile und Service fur Herborn + Breitenbach-Produkte.

Auf Grund der spezifischen Anforderungen der BGH Lugau wurde aus dem
Baukasten Geradeausziehmaschine RUBIN eine flexible kombinationsfahige
Ziehanlage entwickelt.

Die Baureihe Geradeausziehmaschine RUBIN hat seit lhrer Entwicklung Mitte der
neunziger Jahre eine stéandige Weiterentwicklung erfahren.

In der Anlage 1 sind in einer Ubersicht die mdglichen Maschinenvarianten
dargestellt. Maschinen diesen Typs arbeiten bei weltweiten Kunden erfolgreich. Es
seien hier nur die Lander Deutschland, Brasilien, USA, Schweden, Italien,
Osterreich, Ukraine, Rumanien, Tirkei und Malaysia sowie Taiwan genannt.

Fur den Einsatzfall bei der BGH Lugau bestand die Aufgabe, eine sehr flexible

Anlage zu projektieren. Die Geradeausziehmaschine besteht aus folgenden
Komponenten:

- hydraulische kippbare Ablaufhaspel mit pneumatischer Ablaufbremse fir Coils




- bis max. 1500 kg

- Geradeausziehmaschine
RUBIN 25/1 + 16/1



Block 1: Geradeauszug, schraggestellt
Ziehscheibendurchmesser 630 mm

Block 2: Geradeauszug, senkrecht stehend
Fertigtrommel mit Einfachrad
Abhebekranz fur 500 kg
Ziehscheibendurchmesser 630 mm

Antriebsleistung je 37 KW
Einlaufdrahtdurchmesser max. 8,5 mm (800 N/mm?2)
Fertigdrahtdurchmesser min. 4,0 mm

Max. Ziehgeschwindigkeit 4 m/s

hydraulisch kippbare Ablaufhaspel mit pneumatischer Ablaufbremse fir Coils
bis max. 1500 kg

Geradeausziehmaschine
RUBIN 25/1 + 16/3

Block 1-3: Geradeauszug, schraggestellt
Ziehscheibendurchmesser 630 mm

Block 4:  Geradeauszug, senkrecht stehend



Fertigtrommel mit Einfachrad
Abhebekranz fur 500 kg
Ziehscheibendurchmesser 630 mm

Antriebsleistung je 37 KW
Einlaufdrahtdurchmesser max. 8,5 mm (800 N/mmg2)
Fertigdrahtdurchmesser min. 2,0 mm

Max. Ziehgeschwindigkeit 9m/s

Die Anordnung der Anlagenkomponenten ist aus Bild 9 erkennbar.

Die Anlage kann wie folgt betrieben werden:

- 2-zugige und 4-zugige Maschine parallel im Einsatz (ca. 2/3 der Einsatzzeit)
- 2-zugige und 4-zugige Maschine als durchgehende 6-ziigige Maschine im

Einsatz (ca. 1/3 der Einsatzzeit)

Somit kann mit der variablen Anlage sowohl auf Endmald gezogener als auch
auf Vormal fur Weiterverarbeitung gezogener Draht hergestellt werden.

Ublicherweise hatte man bisher fir dieses breite Spektrum eine 6-ziigige
Geradeausziehmaschine in kompakter Ausfiihrung eingesetzt und diese als 2-, 4-
oder 6-zligige Maschine betrieben.

Damit ist die Maschinenlaufzeit der einzelnen Ziehblécke sehr niedrig, da bei den
kurzzligigen Ziehaufgaben ein grofRer Teil der Maschine nicht produziert, damit
steigen die Kosten je Tonne Draht erheblich.

Nachfolgend ist ein prinzipieller betriebswirtschaftlicher Vergleich dargestelit:

Betriebswirtschaftlicher Vergleich der Nutzung
einer Geradeausziehanlage in 2 Varianten

Variante klassisch Variante neu

Aufbauprinzip ONNONNONNONNONNGO) O |0 O NORNONNGO)
Sortiments- 1/3 2-zugig 1/3 2-zugig
verteilung 1/3 4-zlgig 1/3 4-zlgig

1/3 6-zlgig 1/3 6-zlgig
Auslastungs- 65 % = 100 % effektive 65 % = 100 % effektive
grad der Produktionszeit Produktionszeit
Anlagen
Kosten der 100 % 110 % (wegen 2 Ablaufen und
Anlage 2 Fertigziehscheiben)

Abschreibung 10 Jahre 10 Jahre



Annahme Kosten je Zug konstant

Effektive Produktionszeit (%) bei unterschiedlichen Betriebskosten.

Block | 2-zlg. | 4-zlg. | 6-zig. | Summe Block | 2-zlg. | 4-ziig. | 6-zlig. | Summe

1 33 33 33 100 1 66 0 33 100
2 0 0 33 33 2 66 0 33 100
3 0 0 33 33 3 0 66 33 100
4 0 33 33 66 4 0 66 33 100
5 0 33 33 66 5 0 66 33 100
6 33 33 33 100 6 0 66 33 100

Zusammenfassung:

Nutzung der Gesamt

anlage: 66 % 100 %

Ergebnis: » 1/3 héherer Produktions-

ausstofd

Daraus wird deutlich, dass vereinfacht betrachtet, die kombinierte Anlage, obwonhl sie
1 % pro Jahr mehr kostet, tber 30 % produktiver arbeitet. Betrachtet man dabei den
Auslastungsgrad mit durchschnittlich 60 — 65 % ergibt sich immer noch ein Vorteil
von Uber 20 % gegenuber einer ,klassischen* 6-zligigen Geradeausziehmaschine.
Dabei sind bei dieser Betrachtung die glnstigere Auslegung der einzelnen
Ziehstufen und die bessere Auslastung der Antriebsleistung je Ziehblock noch nicht

bertucksichtigt.

Der Vorteil der beiden Fertigscheiben




in hoher Ausfiihrung ist eine bessere Qualitat der Drahtcoils.

5. Ausblick

Die Entwicklung der Drahtfertigung wird auch zuklnftig von einer hohen Flexibilitat
bei niedrigsten Kosten gepréagt sein. Die Steigung der Auslastung der Ziehanlage ist
dabei das grofite Potential. Darlber hinaus wird der verstarkte Einsatz von
Walzdraht kleiner Abmessungen — also zum Beispiel von @ 4,5 mm — insbesondere
bei schwerverformbaren Drahten zu einer effektiven Fertigung beitragen.

Die Ziehanlagen auf diese neuen Bedingungen des Marktes anzupassen, erfordert
eine enge Partnerschaft zwischen Maschinenlieferant und Drahtproduzent.



Anlage 1
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