
Reinigungsaspekte bei der Vorbehandlung und Veredelung von Drähten

Im Rahmen dieser Veranstaltung habe ich das Thema „Reinigungsaspekte bei der Vorbehandlung und Veredelung von Drähten“

gewählt und möchte Ihnen gerne innerhalb der nächsten 15 Minuten darstellen, wie in unserem Hause systematisch eine solche 

Aufgabe analysiert und bewältigt wird.

Vorweg möchte ich kurz beschreiben, womit sich die Firma STAKU Anlagenbau/Lich bei Giessen seit ca. 42 Jahren beschäftigt.

Von Beginn an wurden Behälter und Apparate aus Kunststoff gefertigt. Dabei handelte es sich schon frühzeitig um Kunden aus der 

Drahtindustrie, vorzugsweise aus dem Raum Altena und Umgebung

Dabei handelte es sich um Duchlaufanlagen für Drähte aber auch um Tauchbeiz- u, beschichtungsanlagen für Drahtcoils.

Auch die dazu gehörigen Peripherieanlagen zur Behandlung der Spülwässer und die zur Reinigung der mit Säure kontaminierten Abluft 

wurden mit in das Programm aufgenommen.

Durch die enge Zusammenarbeit mit verschiedenen Kunden und deren Qualitätsstellen wurden neue Aufgaben definiert, so z.B. die

Drähte schneller und sauberer zu reinigen damit Nachfolgeprozesse besser ablaufen und Abfallstoffe minimiert werden.

Daraus Entstand das Interesse und die Notwendigkeit, sich der neuen Herausforderung „der Galvanotechnik“ zu stellen.

Fachleuten ist es bekannt, dass nur elektrolytisch unterstütze Prozesse tatsächlich Behandlungszeiten von Sekunden oder gar 

Bruchteilen ermöglichen. Will man also „Inline- Anlagen“ konzipieren, die das aufwendige innerbetriebliche Transportproblem in 

Drahtwerken beseitigen so hat man eigentlich keine Chance als auf galvanische oder ggf. andere Verfahren wie z.B. die 

Plasmatechnologie auszuweichen.

Eigenes Labor wurde gebaut in den 1980 Jahren, Fachpersonal eingestellt

Letztendlich Entstand aus vielen gebauten Anlagen mit den unterschiedlichsten Prozessen die Idee, dies in einer Produktfamilie zu 

ordnen, die alle bislang umgesetzten elektrolytischen Prozesse auf dem Gebiet der Vorbehandlung und Veredelung im Hause STAKU

zusammen fasst. 

Seit 2012 existiert der Name



Die perfekte Oberfläche

The perfect surface



Der perfekte Draht mit

The perfect wire with



Wird also im Rahmen eines neuen Projektes eine Oberflächenbehandlungsanlage konzipiert, so erfolgt die Analyse der 

Aufgabenstellung nach folgenden Aspekten:

Aspekte:

Art und Menge, Zusammensetzung der Verunreinigung

� Walzdrahtzunder

� Vorgezogener Draht behaftet mit Schmiermittelträger und Steraten (Na, Ca- Seifen)

� Vorgezogener Draht und Wärmebehandelt unter N2 oder H2 geglüht

� Drahtdurchmesser und Prozessgeschwindigkeit

Umweltaspekte

� Art und Menge des anfallenden Abfallstoffes

� Abfall als Feststoff oder wässrig in Verbindung mit Filterstoffen� Abfall als Feststoff oder wässrig in Verbindung mit Filterstoffen

Auswirkung des Reinigungssystems auf Folgeprozesse (Beschichtungen)

� Aktive oder passive Oberfläche nach der Reinigung

� Elektrodenabfolge (Verschaltung) nach dem Mittelleiterverfahren

Aus diesen Aspekten erfolgt die Auswahl des Reinigungssystems

� Mechanisch  ( Biegen u. Brechen, Schleifen ,Bürsten, Strahlen, ziehen in Emulsion)

� Nasschemisch (Abkochentfetten, Beizen in Mineralsäure wie HCL)

� Nasschemisch mit elektrolytischer Unterstützung ( Elektrolytbeize in H2SO4)



Nachdem die Analyse durchgeführt worden ist muss entschieden werden, ob zur Untermauerung der Prozessauswahl weitere 

Untersuchungen vorgenommen werden müssen.

Diese können sein:

� Labortests mit Drahtproben des Kunden 

� Prozessüberprüfung mittels Pilotanlage im Betrieb des Kunden

Sehr leicht kann es sonst zu Fehleinschätzungen kommen, was die Menge des anfallenden Schmutzes innerhalb der 

Reinigungsanlage betrifft. Handelt es sich z.B. bei einer Mehradrigen Anlage um die Reinigung von vorgezogenen und geglühten 

Drähten, so kann der Anfall an verkrackten Seifen erheblich sein die das Reinigungsbad kontaminieren. 

In diesem Fall können geeignete Filteranlagen helfen, allerdings vergrößert sich dadurch das Volumen des Abfalls ganz erheblich 

da jetzt z.B. mit Säure kontaminiertes Filtervlies anfällt auf dessen Oberfläche sich die Seifereste befinden. Dies zusammen muss 

anschließend als Sonderabfall teuer entsorgt werden. anschließend als Sonderabfall teuer entsorgt werden. 



Elektrolytische Drahtreinigung 

• zum Entfetten von Ziehmitteln und Stearaten• zum Entfetten von Ziehmitteln und Stearaten

• zum Beizen von Walzdrahtzundern

Electrolytic wire cleaning

• degreasing of drawing agents / stearates

• pickling of wire rod scales



Elektrolytische Durchlaufentfettungsanlage für Supraleiterdrähte

Continuous electrolytic degreasing line for superconductor wire

Vorderansicht

Front view



Elektrolytische Durchlaufentfettungsanlage für Supraleiterdrähte

Continuous electrolytic degreasing line for superconductor wire

Rückansicht mit Blick auf die Elektrolytaufbereitung

Rear view with view at the electrolyte recycling system



Elektrolytische Vorbehandlung 
innerhalb  einer kompletten Drahtbehandlungsanlage für Federstahl

Electrolytic pre-treatment
within a complete wire treatment line for spring wire



Zubehör für Entfettungsanlagen

Related equipment for degreasing devices

Wiederaufbereitungskreislauf 

für Entfettungsmittel mit

Automatik Bandfilter und Phasentrenner

Recycling system 

for degreasing materials with 

automatic strip filter and phase separator



Elektrolytisches Polieren von Draht 

• für funktionelle Drahtprodukte in der für funktionelle Drahtprodukte in der 

High-Tech Forschung

• für dekorative, hochglanzpolierte Drahtprodukte

Electrolytic polishing of wire

• for functional wire products in high-tech research

• for decorative, high gloss polished wire products





Fallbeispiel: Ephos- Anlage für Kaltstauchdraht bis 37 mm Durchmesser

Hierbei handelt es sich um eine einadrige Durchlaufanlage zur Herstellung von Schraubendrähten die eine phosphatierte und 

kalibrierte Oberfläche besitzen.

Anlagenlänge: ca. 55 Meter

Bei dem dargestellten Prozess handelt es sich um einen sogenannten „Inline“ Prozess, da in Linie mehrere 

Oberflächenbehandlungsschritte auf der Drahtoberfläche nacheinander stattfinden:

1. Schritt: Erzeugen einer zunderfreien und vorgewärmten Oberfläche

Kriterien: großer Durchmesser, Walzdraht

Auswahl : Strahlanlage mit Stahlkugel, anschließend induktive Drahtvorwärmung um die Prozessgeschwindigkeit zu erhöhen, 

aufgrund der großen Drahtmasse würde die Drahterwärmung  sonst zu lange dauern.aufgrund der großen Drahtmasse würde die Drahterwärmung  sonst zu lange dauern.

2. Schritt: Erzeugen einer aktiven Oberfläche mittels eines schichtabtragenden Verfahrens, parallel dazu erfolgt das Reinigen 

der Oberfläche von Zunderstaub

Kriterien: Kurze Behandlungsdauer von 0,5 s, Drahtgeschwindigkeit ca. 1,0 m/s- Behandlungsstrecke ca. 0,5 m

Auswahl: Elektrolytbeize mit Schwefelsäure, dabei werden auf der Oberfläche durch den Materialabtrag  „freie Valenzen“ 

geschaffenen welche die Abscheidegeschwindigkeit und die Haftfestigkeit der Beschichtung deutlich erhöhen

sehr hohe Stromdichten: ca. 200 A/dm2 – 60°C Säuretemperatur

3. Schritt: Erzeugen einer phosphatierten Oberfläche mittels eines schichtauftragenden Verfahrens, 

Kriterien: Kurze Behandlungsdauer von 3 s, Drahtgeschwindigkeit ca. 1,0 m/s- Behandlungsstrecke ca. 3,5 m

Auswahl : STAKU- Verfahren



4. Schritt: Erzeugen einer neutralisierten Oberfläche welche zusätzlich mit einem Stearat bedeckt ist

Kriterien: Kurze Behandlungsdauer, Drahtgeschwindigkeit ca. 1,0 m/s- Behandlungsstrecke ca. 0,5 m

Niedrige Verschmutzung innerhalb der Kaltstauchpresse

Auswahl: Dünne Seife- oder Kalksuspension in einem Durchzugsbad mit anschließender Trocknung

5. Schritt: Erzeugen einer kalibrierten Oberfläche welche geeignet ist für den Kaltstauchprozess in Mehrstufenpressen

Kriterien: Hohe Zugkräfte erforderlich, schwenkbarer Ziehsteinkasten da manuelles einfädeln des Drahtes entfällt

Auswahl: Horizontalzug mit rotierendem Aufnahmekorb unter Flur



Elektrolytisches Phosphatieren von Draht 

• zur Herstellung von Kaltstauchdraht-Produkten

• zur Herstellung von Federdraht-Produkten• zur Herstellung von Federdraht-Produkten

• zum Ziehen von Stahldrähten

Electrolytic phosphating of wire

• production of cold heading wire products

• production of spring wire products

• to draw steel wire



e-phos Linie zur Herstellung von Kaltstauchdraht

e-phos line for cold heading wire production



Kaltstauchdraht- und 

Federdraht-Produkte

Cold heading wire and

spring wire products


