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Spezialist auf dem Gehiet
der 0 berflächentechn ik
Seit üher 30 Jahren arbeilel die Staku-Anlagenbau GmbH auf dem Gebiet der 0berfiächentechnik für Dtaht, Band und Profile
sowie Umweltschutz und hat sich run Spezialisten für die Entwicklung von galvanischeR Ploressen zur Vothehandlung uud
Veredelung von metallischen Halhreugen entwicftelt.

lm betriebseigenen Labor arbeitet das
Fachpersonal pormanent an der Ver-
besserung bestshender Verfahren
sowie der Entwicklung neuer Verfahren
zur optimalen Problemlösung. Die Um-
setzung erfolgt in der Konstruktions-
abteilung und in den dsran angeschlos-
senen Werkstätten baut Staku kom-
plette Produktionsanlagen. Der Kunda
schätzt besonders die Irarbeitung inno-
vativer und individueller Systemlö-
sung€n, die ihm alle erforderlichen
Leistungen von der Konzeption bis rum
laufenden Betrieb der Anlage aus einer
Hand bietet.

Ephos- Beschichturg
[ines der von Staku entwickelten Ver-
fahren ist die [phos-Beschichtung. Das
Staku-[phos Verfahren ist ein elektroly-
tisch arbeitendes Phosphatiersystem
f0r Kaltstauchdraht sowie Bänder im
0urchlauf. In der Normalausführung

Ephos-Linie,' l-rdrig, 4 9- 26 mm
Egho*Liac, I nnad,Q 9- 26nn

läuft der zu behandelnde 0rsht mit einer
ßsschwindigksit von 60 m/min. durch
die Anlage, egal bei welchem Oraht"
durchmesser. 0ie Kepazitätdsr l-adrigen
Drahtanlage mitO ?0 mm liegt bei 8,8tlh,
die der 36-adrigen Anlage mit O 3,0 mm
bei ll t/h.
Gereinigtund beschichtet wird gegllihter
Walzdraht oder kaltgewalrtos Stahl-
band, auch vorgozogsnes Material und
patsntierter Stahldraht. Die Entrunde-
rung von Walzdraht erfolgt entweder
durch Sandstrahlen oder mittels Elek-
trolyöeize. Direkt danach erfolgt die
Drahtbeschichtung mit Zinkphosphat
sowie nachlolgendem Seifebad mit
0rahttrocknung und Kalibrierzug.
Mit dieser Anlage wird eine Inline-Ferti-
gung vom ltValzdraht bis zum Endprodukt
(kalibrierter Kaltstauchdraht) in einem
Arbeitsgang srreugt, Die elektrolytisch
auf die Drahtoberfl äche abgeschiedene
Zink-Kalzium-Phosphatschicht besitzt

(.hslauchdraht

Cold headht wte

bei Schichtgewichten bis l0 g/m, die
besten Eigenschaften für die Kaltumfor-
mung wie auch den Drahtzug infolge
f einkristallinen $chichtauf baus.
Die besonderen Vorteile gegenliber der
chemischen Beschichtung:
. Fosthaftende feinkristalline Schicht
. Keine Abgabe von Abwässer, also

keine G enehmigungspflicht nach dem
Wasserhaushaltsgesetz.

. Es entsteht kein Eisenphosphat-
schlamm (Bonderschlamml, somit
keine Badreinigung und keine
Schlammentsorgung und gleichzeitig
bis 40 % Ghemikalieneinsparung.

. Niedrige Wärmeenergiekosten
infolge kleiner Badvolumen
{max.3000 l} und niedriger
Badtemperaturen von 50 oC.

. GeringerStrombedarffür die
Beschichtung, z.B. filr eine Adsr
0 20 mm bis 5 kW, d. h. für die Be-
schichtung von 8,8 t Draht,
weniger als l,-€.

Die Unternehmensphilosophie der
Staku-Anlagenbau GmbH lautet .Finde
stats die optimale Lösung für unsere
Kunden."
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Specialist
far surface
treatment
In ouer 30 years working irr the field of
sür{ace lrealnri lr l for wire, slrip aId
profi les as well as for envir0[mental
protecti0n Stakn-Anla genhau GrnhH
Urew to a specialist irr rlevelopitrt l
galvanic processes f or pre{reatmeDt
anrl refirrenrerrl of tnetall ic serni-
f inished products.

fhe specialist staff in the own laboratory
is working permanently on üe inprove-
nentof existing processes as wel/ as üe
developnent of new processes for opti-
ntal solutions, which are realized in the
engineering depaftment. Finally in the
workshops Staku builds conplete pro-
duction devices. Customers appreciate
especiallythe wark out af innovative and
individual systen so/utrons offering all
necessary services fron cl!rceptian to
running operation of üe deice to him
fron ane single supplier.

E phos- l ine
Ane of the processes Staku developed is
he Ephas -line. The Staku- Ephas-te ch-
nology is a continuous electaryüc zinc-
calcium phosphating pracess and is ap-
plitable for the coating of cold heading
and steel wire naterial. In general, atl
wire dianeters fron 3 to frmn can be
operated with the same drawing speed
sf abotft 6Aninin. The capacity of a sin-
gle-wire-line at a dianeter of 20mm is

Ephm-!inie, l0-adrig,A2-? mm
Ephos-Lioe, l0 stadds,b 2 - 7m

Ephos-Linie,36-odriq. rl I - 1 mm
tpnos-Liqe,36 strands,,Z | -4m

about 8.$talhr., tfosp of a 36 nutti-wire-
line and wire dianeter of S.Ann is about
7.ltalhr. Cleaning and surface treeütent

wik the Ephos-technology is used an
descaled and annealed wire rod, pre-

drawn and annealed wire and patented

steel wire. The nost used nethods for
the descaling of the wire rod are shot
blasting or a conbination of mechanieal

band descaling and electrolytic pickling

sy$left.
The inline-production affers the possibil-

ity to d o the de scali ng an d the phos ph at-
ing process rn one pass. In case of cald
heading qualities, the final production

sfep is a skrir pass. Caused by the fine
crystal structure af the etectrolytic de-
pasited zinc-calcittn-phosphate layer,

the results o{ cold foming - and drawing
procos$es flre at f$ best by coatnE
weights between 6 and ßglnf.
Special advantages of Ephaswith regard
to the traditional chenical phasphating:
. Bigger adhessive strength ofthe layer

caused by the fine crystall structure
, Avaidance af waste watorto

neutralize daes not require any

permissian by tr e g ove mme nt
fo r the i n stallatio n of Ep hos - I in e.

. Na creati on of ira n- phosp hate -sl udg e
leads to: Avaidance af bath cleaning
shifts, saving of about 40% tresh
chenicals and no disposal af sludge

. Saving of heat energy caused by
smalter bathvolunes (3000tt ) and
lower bath temperatures at on$ 5A'C.

. Low consunption of electical pawer
forthe coating praces$, e.g. dre cosfs
forthe caating of 8.8to af wire 20mnr
dia. rb /ess tian l.- €.

Our philosophy is to find atways the apti-
nal solution far our custümeß.
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