
Beim Drahtziehen wird ein gewalzter Metall­
rohling durch ein Werkzeug gezogen, welches  
eine oder mehrere sich verengende Bohrungen 
aufweist. Durch diesen Vorgang wird das  
Werkstück im Durchmesser  verkleinert und in 
der Länge gestreckt. 

Die Drahtzieherei Filinox in Wolfhalden (AR) 
produziert Drähte, die so dünn sind, dass man 
sie im alltäglichen Gebrauch nur selten –  
und wenn, dann meist im Verborgenen antrifft 
– z. B. als Perlsieb im Wasserhahn verbaut, 
oder in Form von feinen Metallgeweben als 
Bestandteil elektronischer Geräte.

Mehrheitlich kommen die rund 8.2  
Millionen Kilometer Feinstdrähte, welche die 
Firma  Filinox jährlich produziert, jedoch für 
ganz spezifische Anwendungen in der Luft­ und 
Raumfahrt, in der Pharma­ und Biotechin­
dustrie sowie für Solarpanels, den technischen 
Siebdruck und vielem mehr zum Einsatz. 

Das Unternehmen hat sich auf die Her­
stellung von feinsten Edelstahldrähten im 
Durchmesserbereich von 0.015 bis 0.1 mm  
spezialisiert, die ausschliesslich in der Draht­
weberei von BOPP verarbeitet werden.  
Die Weberei befindet sich ebenfalls Wolfhalden, 

eigenen Poliererei in Rumänien gemäss Zieh­
folgeberechnungen auf Mass poliert werden.  
Pro Woche werden momentan zwischen 2800 
bis 3200 Diamantziehsteine poliert und in  
der Produktion eingesetzt.

Um vom Rohmaterial zum fertigen 
Feinstdraht zu gelangen, sind mehrere Pro­
zessstufen  nötig. In einem ersten Schritt  
wird das Rohmaterial in Form von reinstem 
Edelstahldraht mit einem Durchmesser  
von 0.9mm zu Halb fabrikaten mit einem Durch­
messer zwischen 0.25 und 0.15 mm verar­
beitet. Nach einem  Zwischenglühprozess bei 
hoher Temperatur wird das sich durch die 
Kaltumformung verhärtete Drahtgefüge 
weichgeglüht und für die zweite Stufe, den 
Feinziehprozess, vorbereitet. Auf 25­ bis 
39­stufigen Feinziehmaschinen werden die 
Halbfabrikate schliesslich auf den Fertig­
durchmesser gezogen und aufgespult. 

was mit der lokalen und traditionsreichen  
Geschichte der Textilindustrie in Verbindung 
steht. Statt Geweben aus textilen Rohstoffen 
produzierte der 1881 gegründete Betrieb in 
den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
Gewebeherstellung muss das Material des­
halb zuletzt durch Erhitzen wieder rekristallisiert 
und flexibel gemacht werden. 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.

maschinen durch die feststehende Ziehdüse 
gezogen, wobei sich der Durchmesser des 
Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch
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Georg Sachs, Praktische Metall-
kunde, Springer, Berlin (S. 206)
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Feinziehmaschinen für Drähte bis 0.015 mm Durchmesser
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
Teil der -> Zusammenstellung

Erhards Brepohl, Theorie und  
Praxis des Goldschmieds,  
VEB Fachbuchverlag, Leipzig 

Joan Simon, Brigitte Leal, 
 Alexander Calder, the Paris Years, 
1926-1933, Yale University Press  
(S. 76, 77)

Zieheisen und gezogener Silberdraht in der Werkstatt der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Mehrstufiger Feinziehprozess  
mit Diamantschleifsteinen
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Abkühlprozess nach dem Glühen der Feindrähte
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Spule mit Silberdraht als Teil der Arbeit Gauge von Simon Starling
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Ziehen des Silberdrahtes in der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling
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den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
Gewebeherstellung muss das Material des­
halb zuletzt durch Erhitzen wieder rekristallisiert 
und flexibel gemacht werden. 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.

maschinen durch die feststehende Ziehdüse 
gezogen, wobei sich der Durchmesser des 
Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch
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Erhard Brepohl, Theophilus 
 Presbyter und die mittelalterliche 
Goldschmiedekunst, Böhlau,  
Graz (S. 47)

Georg Sachs, Praktische Metall-
kunde, Springer, Berlin (S. 206)

Lucie Schenker, Corinne Schatz,
Lucie Schenker – Linear, Stiftung 
Ostschweizer Kunstschaffen 

Alexander S. C. Rower, Hilton   
Rower, Mark Rosenthal, Jane Adlin,  
Calder Jewelry,  Calder Foundation,  
New York (S. 179)

Feinziehmaschinen für Drähte bis 0.015 mm Durchmesser
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
Teil der -> Zusammenstellung

Erhards Brepohl, Theorie und  
Praxis des Goldschmieds,  
VEB Fachbuchverlag, Leipzig 

Joan Simon, Brigitte Leal, 
 Alexander Calder, the Paris Years, 
1926-1933, Yale University Press  
(S. 76, 77)

Zieheisen und gezogener Silberdraht in der Werkstatt der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Mehrstufiger Feinziehprozess  
mit Diamantschleifsteinen
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Abkühlprozess nach dem Glühen der Feindrähte
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Spule mit Silberdraht als Teil der Arbeit Gauge von Simon Starling
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Ziehen des Silberdrahtes in der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Foto: Kunstgiesserei St.Gallen
© Simon Starling

Georges Wyss, aus Altsilber 
 gezogene Drähte

Drahtzieherei Filinox
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Beim Drahtziehen wird ein gewalzter Metall­
rohling durch ein Werkzeug gezogen, welches  
eine oder mehrere sich verengende Bohrungen 
aufweist. Durch diesen Vorgang wird das  
Werkstück im Durchmesser  verkleinert und in 
der Länge gestreckt. 

Die Drahtzieherei Filinox in Wolfhalden (AR) 
produziert Drähte, die so dünn sind, dass man 
sie im alltäglichen Gebrauch nur selten –  
und wenn, dann meist im Verborgenen antrifft 
– z. B. als Perlsieb im Wasserhahn verbaut, 
oder in Form von feinen Metallgeweben als 
Bestandteil elektronischer Geräte.

Mehrheitlich kommen die rund 8.2  
Millionen Kilometer Feinstdrähte, welche die 
Firma  Filinox jährlich produziert, jedoch für 
ganz spezifische Anwendungen in der Luft­ und 
Raumfahrt, in der Pharma­ und Biotechin­
dustrie sowie für Solarpanels, den technischen 
Siebdruck und vielem mehr zum Einsatz. 

Das Unternehmen hat sich auf die Her­
stellung von feinsten Edelstahldrähten im 
Durchmesserbereich von 0.015 bis 0.1 mm  
spezialisiert, die ausschliesslich in der Draht­
weberei von BOPP verarbeitet werden.  
Die Weberei befindet sich ebenfalls Wolfhalden, 

eigenen Poliererei in Rumänien gemäss Zieh­
folgeberechnungen auf Mass poliert werden.  
Pro Woche werden momentan zwischen 2800 
bis 3200 Diamantziehsteine poliert und in  
der Produktion eingesetzt.

Um vom Rohmaterial zum fertigen 
Feinstdraht zu gelangen, sind mehrere Pro­
zessstufen  nötig. In einem ersten Schritt  
wird das Rohmaterial in Form von reinstem 
Edelstahldraht mit einem Durchmesser  
von 0.9mm zu Halb fabrikaten mit einem Durch­
messer zwischen 0.25 und 0.15 mm verar­
beitet. Nach einem  Zwischenglühprozess bei 
hoher Temperatur wird das sich durch die 
Kaltumformung verhärtete Drahtgefüge 
weichgeglüht und für die zweite Stufe, den 
Feinziehprozess, vorbereitet. Auf 25­ bis 
39­stufigen Feinziehmaschinen werden die 
Halbfabrikate schliesslich auf den Fertig­
durchmesser gezogen und aufgespult. 

was mit der lokalen und traditionsreichen  
Geschichte der Textilindustrie in Verbindung 
steht. Statt Geweben aus textilen Rohstoffen 
produzierte der 1881 gegründete Betrieb in 
den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
Gewebeherstellung muss das Material des­
halb zuletzt durch Erhitzen wieder rekristallisiert 
und flexibel gemacht werden. 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.

maschinen durch die feststehende Ziehdüse 
gezogen, wobei sich der Durchmesser des 
Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch
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Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
Teil der -> Zusammenstellung

Erhards Brepohl, Theorie und  
Praxis des Goldschmieds,  
VEB Fachbuchverlag, Leipzig 

Joan Simon, Brigitte Leal, 
 Alexander Calder, the Paris Years, 
1926-1933, Yale University Press  
(S. 76, 77)

Zieheisen und gezogener Silberdraht in der Werkstatt der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Mehrstufiger Feinziehprozess  
mit Diamantschleifsteinen
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Abkühlprozess nach dem Glühen der Feindrähte
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Spule mit Silberdraht als Teil der Arbeit Gauge von Simon Starling
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Ziehen des Silberdrahtes in der Kunstgiesserei St.Gallen
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Beim Drahtziehen wird ein gewalzter Metall­
rohling durch ein Werkzeug gezogen, welches  
eine oder mehrere sich verengende Bohrungen 
aufweist. Durch diesen Vorgang wird das  
Werkstück im Durchmesser  verkleinert und in 
der Länge gestreckt. 

Die Drahtzieherei Filinox in Wolfhalden (AR) 
produziert Drähte, die so dünn sind, dass man 
sie im alltäglichen Gebrauch nur selten –  
und wenn, dann meist im Verborgenen antrifft 
– z. B. als Perlsieb im Wasserhahn verbaut, 
oder in Form von feinen Metallgeweben als 
Bestandteil elektronischer Geräte.

Mehrheitlich kommen die rund 8.2  
Millionen Kilometer Feinstdrähte, welche die 
Firma  Filinox jährlich produziert, jedoch für 
ganz spezifische Anwendungen in der Luft­ und 
Raumfahrt, in der Pharma­ und Biotechin­
dustrie sowie für Solarpanels, den technischen 
Siebdruck und vielem mehr zum Einsatz. 

Das Unternehmen hat sich auf die Her­
stellung von feinsten Edelstahldrähten im 
Durchmesserbereich von 0.015 bis 0.1 mm  
spezialisiert, die ausschliesslich in der Draht­
weberei von BOPP verarbeitet werden.  
Die Weberei befindet sich ebenfalls Wolfhalden, 

eigenen Poliererei in Rumänien gemäss Zieh­
folgeberechnungen auf Mass poliert werden.  
Pro Woche werden momentan zwischen 2800 
bis 3200 Diamantziehsteine poliert und in  
der Produktion eingesetzt.

Um vom Rohmaterial zum fertigen 
Feinstdraht zu gelangen, sind mehrere Pro­
zessstufen  nötig. In einem ersten Schritt  
wird das Rohmaterial in Form von reinstem 
Edelstahldraht mit einem Durchmesser  
von 0.9mm zu Halb fabrikaten mit einem Durch­
messer zwischen 0.25 und 0.15 mm verar­
beitet. Nach einem  Zwischenglühprozess bei 
hoher Temperatur wird das sich durch die 
Kaltumformung verhärtete Drahtgefüge 
weichgeglüht und für die zweite Stufe, den 
Feinziehprozess, vorbereitet. Auf 25­ bis 
39­stufigen Feinziehmaschinen werden die 
Halbfabrikate schliesslich auf den Fertig­
durchmesser gezogen und aufgespult. 

was mit der lokalen und traditionsreichen  
Geschichte der Textilindustrie in Verbindung 
steht. Statt Geweben aus textilen Rohstoffen 
produzierte der 1881 gegründete Betrieb in 
den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
Gewebeherstellung muss das Material des­
halb zuletzt durch Erhitzen wieder rekristallisiert 
und flexibel gemacht werden. 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.

maschinen durch die feststehende Ziehdüse 
gezogen, wobei sich der Durchmesser des 
Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch
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Graz (S. 47)

Georg Sachs, Praktische Metall-
kunde, Springer, Berlin (S. 206)

Lucie Schenker, Corinne Schatz,
Lucie Schenker – Linear, Stiftung 
Ostschweizer Kunstschaffen 

Alexander S. C. Rower, Hilton   
Rower, Mark Rosenthal, Jane Adlin,  
Calder Jewelry,  Calder Foundation,  
New York (S. 179)

Feinziehmaschinen für Drähte bis 0.015 mm Durchmesser
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
Teil der -> Zusammenstellung

Erhards Brepohl, Theorie und  
Praxis des Goldschmieds,  
VEB Fachbuchverlag, Leipzig 

Joan Simon, Brigitte Leal, 
 Alexander Calder, the Paris Years, 
1926-1933, Yale University Press  
(S. 76, 77)

Zieheisen und gezogener Silberdraht in der Werkstatt der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Mehrstufiger Feinziehprozess  
mit Diamantschleifsteinen
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Abkühlprozess nach dem Glühen der Feindrähte
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Spule mit Silberdraht als Teil der Arbeit Gauge von Simon Starling
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Ziehen des Silberdrahtes in der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Foto: Kunstgiesserei St.Gallen
© Simon Starling
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Beim Drahtziehen wird ein gewalzter Metall­
rohling durch ein Werkzeug gezogen, welches  
eine oder mehrere sich verengende Bohrungen 
aufweist. Durch diesen Vorgang wird das  
Werkstück im Durchmesser  verkleinert und in 
der Länge gestreckt. 

Die Drahtzieherei Filinox in Wolfhalden (AR) 
produziert Drähte, die so dünn sind, dass man 
sie im alltäglichen Gebrauch nur selten –  
und wenn, dann meist im Verborgenen antrifft 
– z. B. als Perlsieb im Wasserhahn verbaut, 
oder in Form von feinen Metallgeweben als 
Bestandteil elektronischer Geräte.

Mehrheitlich kommen die rund 8.2  
Millionen Kilometer Feinstdrähte, welche die 
Firma  Filinox jährlich produziert, jedoch für 
ganz spezifische Anwendungen in der Luft­ und 
Raumfahrt, in der Pharma­ und Biotechin­
dustrie sowie für Solarpanels, den technischen 
Siebdruck und vielem mehr zum Einsatz. 

Das Unternehmen hat sich auf die Her­
stellung von feinsten Edelstahldrähten im 
Durchmesserbereich von 0.015 bis 0.1 mm  
spezialisiert, die ausschliesslich in der Draht­
weberei von BOPP verarbeitet werden.  
Die Weberei befindet sich ebenfalls Wolfhalden, 

eigenen Poliererei in Rumänien gemäss Zieh­
folgeberechnungen auf Mass poliert werden.  
Pro Woche werden momentan zwischen 2800 
bis 3200 Diamantziehsteine poliert und in  
der Produktion eingesetzt.

Um vom Rohmaterial zum fertigen 
Feinstdraht zu gelangen, sind mehrere Pro­
zessstufen  nötig. In einem ersten Schritt  
wird das Rohmaterial in Form von reinstem 
Edelstahldraht mit einem Durchmesser  
von 0.9mm zu Halb fabrikaten mit einem Durch­
messer zwischen 0.25 und 0.15 mm verar­
beitet. Nach einem  Zwischenglühprozess bei 
hoher Temperatur wird das sich durch die 
Kaltumformung verhärtete Drahtgefüge 
weichgeglüht und für die zweite Stufe, den 
Feinziehprozess, vorbereitet. Auf 25­ bis 
39­stufigen Feinziehmaschinen werden die 
Halbfabrikate schliesslich auf den Fertig­
durchmesser gezogen und aufgespult. 

was mit der lokalen und traditionsreichen  
Geschichte der Textilindustrie in Verbindung 
steht. Statt Geweben aus textilen Rohstoffen 
produzierte der 1881 gegründete Betrieb in 
den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
Gewebeherstellung muss das Material des­
halb zuletzt durch Erhitzen wieder rekristallisiert 
und flexibel gemacht werden. 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.

maschinen durch die feststehende Ziehdüse 
gezogen, wobei sich der Durchmesser des 
Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch
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Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
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Beim Drahtziehen wird ein gewalzter Metall­
rohling durch ein Werkzeug gezogen, welches  
eine oder mehrere sich verengende Bohrungen 
aufweist. Durch diesen Vorgang wird das  
Werkstück im Durchmesser  verkleinert und in 
der Länge gestreckt. 

Die Drahtzieherei Filinox in Wolfhalden (AR) 
produziert Drähte, die so dünn sind, dass man 
sie im alltäglichen Gebrauch nur selten –  
und wenn, dann meist im Verborgenen antrifft 
– z. B. als Perlsieb im Wasserhahn verbaut, 
oder in Form von feinen Metallgeweben als 
Bestandteil elektronischer Geräte.

Mehrheitlich kommen die rund 8.2  
Millionen Kilometer Feinstdrähte, welche die 
Firma  Filinox jährlich produziert, jedoch für 
ganz spezifische Anwendungen in der Luft­ und 
Raumfahrt, in der Pharma­ und Biotechin­
dustrie sowie für Solarpanels, den technischen 
Siebdruck und vielem mehr zum Einsatz. 

Das Unternehmen hat sich auf die Her­
stellung von feinsten Edelstahldrähten im 
Durchmesserbereich von 0.015 bis 0.1 mm  
spezialisiert, die ausschliesslich in der Draht­
weberei von BOPP verarbeitet werden.  
Die Weberei befindet sich ebenfalls Wolfhalden, 

eigenen Poliererei in Rumänien gemäss Zieh­
folgeberechnungen auf Mass poliert werden.  
Pro Woche werden momentan zwischen 2800 
bis 3200 Diamantziehsteine poliert und in  
der Produktion eingesetzt.

Um vom Rohmaterial zum fertigen 
Feinstdraht zu gelangen, sind mehrere Pro­
zessstufen  nötig. In einem ersten Schritt  
wird das Rohmaterial in Form von reinstem 
Edelstahldraht mit einem Durchmesser  
von 0.9mm zu Halb fabrikaten mit einem Durch­
messer zwischen 0.25 und 0.15 mm verar­
beitet. Nach einem  Zwischenglühprozess bei 
hoher Temperatur wird das sich durch die 
Kaltumformung verhärtete Drahtgefüge 
weichgeglüht und für die zweite Stufe, den 
Feinziehprozess, vorbereitet. Auf 25­ bis 
39­stufigen Feinziehmaschinen werden die 
Halbfabrikate schliesslich auf den Fertig­
durchmesser gezogen und aufgespult. 

was mit der lokalen und traditionsreichen  
Geschichte der Textilindustrie in Verbindung 
steht. Statt Geweben aus textilen Rohstoffen 
produzierte der 1881 gegründete Betrieb in 
den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.
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Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch
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Erhard Brepohl, Theophilus 
 Presbyter und die mittelalterliche 
Goldschmiedekunst, Böhlau,  
Graz (S. 47)

Georg Sachs, Praktische Metall-
kunde, Springer, Berlin (S. 206)

Lucie Schenker, Corinne Schatz,
Lucie Schenker – Linear, Stiftung 
Ostschweizer Kunstschaffen 

Alexander S. C. Rower, Hilton   
Rower, Mark Rosenthal, Jane Adlin,  
Calder Jewelry,  Calder Foundation,  
New York (S. 179)

Feinziehmaschinen für Drähte bis 0.015 mm Durchmesser
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
Teil der -> Zusammenstellung

Erhards Brepohl, Theorie und  
Praxis des Goldschmieds,  
VEB Fachbuchverlag, Leipzig 

Joan Simon, Brigitte Leal, 
 Alexander Calder, the Paris Years, 
1926-1933, Yale University Press  
(S. 76, 77)

Zieheisen und gezogener Silberdraht in der Werkstatt der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Mehrstufiger Feinziehprozess  
mit Diamantschleifsteinen
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Abkühlprozess nach dem Glühen der Feindrähte
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Spule mit Silberdraht als Teil der Arbeit Gauge von Simon Starling
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Ziehen des Silberdrahtes in der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Foto: Kunstgiesserei St.Gallen
© Simon Starling

Georges Wyss, aus Altsilber 
 gezogene Drähte

Drahtzieherei Filinox
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Beim Drahtziehen wird ein gewalzter Metall­
rohling durch ein Werkzeug gezogen, welches  
eine oder mehrere sich verengende Bohrungen 
aufweist. Durch diesen Vorgang wird das  
Werkstück im Durchmesser  verkleinert und in 
der Länge gestreckt. 

Die Drahtzieherei Filinox in Wolfhalden (AR) 
produziert Drähte, die so dünn sind, dass man 
sie im alltäglichen Gebrauch nur selten –  
und wenn, dann meist im Verborgenen antrifft 
– z. B. als Perlsieb im Wasserhahn verbaut, 
oder in Form von feinen Metallgeweben als 
Bestandteil elektronischer Geräte.

Mehrheitlich kommen die rund 8.2  
Millionen Kilometer Feinstdrähte, welche die 
Firma  Filinox jährlich produziert, jedoch für 
ganz spezifische Anwendungen in der Luft­ und 
Raumfahrt, in der Pharma­ und Biotechin­
dustrie sowie für Solarpanels, den technischen 
Siebdruck und vielem mehr zum Einsatz. 

Das Unternehmen hat sich auf die Her­
stellung von feinsten Edelstahldrähten im 
Durchmesserbereich von 0.015 bis 0.1 mm  
spezialisiert, die ausschliesslich in der Draht­
weberei von BOPP verarbeitet werden.  
Die Weberei befindet sich ebenfalls Wolfhalden, 

eigenen Poliererei in Rumänien gemäss Zieh­
folgeberechnungen auf Mass poliert werden.  
Pro Woche werden momentan zwischen 2800 
bis 3200 Diamantziehsteine poliert und in  
der Produktion eingesetzt.

Um vom Rohmaterial zum fertigen 
Feinstdraht zu gelangen, sind mehrere Pro­
zessstufen  nötig. In einem ersten Schritt  
wird das Rohmaterial in Form von reinstem 
Edelstahldraht mit einem Durchmesser  
von 0.9mm zu Halb fabrikaten mit einem Durch­
messer zwischen 0.25 und 0.15 mm verar­
beitet. Nach einem  Zwischenglühprozess bei 
hoher Temperatur wird das sich durch die 
Kaltumformung verhärtete Drahtgefüge 
weichgeglüht und für die zweite Stufe, den 
Feinziehprozess, vorbereitet. Auf 25­ bis 
39­stufigen Feinziehmaschinen werden die 
Halbfabrikate schliesslich auf den Fertig­
durchmesser gezogen und aufgespult. 

was mit der lokalen und traditionsreichen  
Geschichte der Textilindustrie in Verbindung 
steht. Statt Geweben aus textilen Rohstoffen 
produzierte der 1881 gegründete Betrieb in 
den Anfängen grobmaschige Drahtwaren und 
entwickelte sich im Laufe der Zeit zu einem 
Feinst gewebehersteller weiter. Im Zuge dessen 
gründete das Unternehmen 1979 mit der  
Tochterfirma Filinox eine eigene Drahtzieherei. 

Die Herstellung dieser feinsten Drähte 
für die Gewebeherstellung basiert auf jahr­
zehntelanger Erfahrung und zum grossen Teil 
auf  Eigenentwicklungen bezüglich der für  
die Feinstdrahtherstellung benötigten Anlagen, 
Infrastruktur und Werkzeugen.

Aktuell verarbeitet Filinox die Drähte auf 
20 Feinziehmaschinen im sogenannten  
Nass ziehverfahren. Als Werkzeuge kommen 
Diamantziehmatrizen (Ziehsteine) zum Ein ­
satz, die bei Filinox in Wolfhalden und in der  

Bei diesen Vorgängen verfestigt sich das Draht­
gefüge immens und wird feinkörnig. Für die 
Verwendung als Schuss­ und Kettdrähte in der 
Gewebeherstellung muss das Material des­
halb zuletzt durch Erhitzen wieder rekristallisiert 
und flexibel gemacht werden. 
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Das Ausgangsmaterial der Drahtherstellung 
sind gegossene, geschmiedete oder gewalzte 
Metallrohlinge. Diese sind in der Regel mit 
 einer Oxidschicht bedeckt, welche durch che­
mische oder mechanische Bearbeitung wie  
z. B. Abbeizen, Schmirgeln oder Sandstrahlen 
vorgängig entfernt wird. Weiter muss das  
eine Ende des Werkstücks angespitzt werden, 
damit es in die sogenannte Ziehdüse ein­
geführt werden kann.

Die Ziehdüse, auch Ziehstein oder  
Ziehring genannt, ist ein Werkzeug mit einer 
sich  verjüngenden Bohrung. Neben der  
Querschnittgrösse bestimmen die Ziehdüsen 
das Querschnittprofil des Drahtes. Die Zieh­
werkzeuge sind je nach Querschnitt und  
Material, das verarbeitet wird, aus gehärtetem 
Stahl oder mit Diamanteinsätzen gefertigt.

Bei der maschinellen Herstellung wird 
das Werkstück mithilfe von Trommelzieh­

Die Herstellung von Draht entwickelte sich  
in den frühen Hochkulturen paralell zur Blech­
herstellung. D. h., dass Metallstäbe durch  
Aushämmern, auch Treiben genannt, dünn 
aus gearbeitet wurden. Um einen gleichmässig 
zylindrischen Querschnitt zu erhalten, wurden 
die von den Schlägen facettierten Drähte 
 abschliesssend zwischen harten Brettern oder 
Steinen gerollt. Eine weitere Methode war  
das Verdrillen (Tordieren) und nachfolgende 
Rollen von dünnen Blechstreifen. 

Bereits im 12. Jahrhundert beschrieb der 
Goldschmied Theophilus Presbyter, wie mit ­
hilfe  eines Zieheisens, durch welches ein Metall­
rohling mit einer Zange gezogen wird, dünne 
Drähte hergestellt werden können. Das Prinzip 
ist bis heute dasselbe. Was sich stetig weiter­
entwickelte, sind die verwendeten Metall­
werkstoffe sowie die Werkzeuge und maschi­
nellen Einrichtungen.

maschinen durch die feststehende Ziehdüse 
gezogen, wobei sich der Durchmesser des 
Drahtes verringert, während dessen Länge  
zunimmt.

Je nach Durchmesser wird beim Draht­
ziehen zwischen dem Grobzug (d = 16–4,2 mm), 
 Mittelzug (d = 4,2–1,6 mm), Feinzug (d = 1,6 bis 
0,7 mm) und Kratzenzug (d < 0,7 mm) unter­
schieden.

In der Regel wird der Endquerschitt nicht 
in  einem Arbeitsgang erreicht. Mit dem Mehr­
fachzug, dem wiederholten Ziehen durch immer 
kleiner werdende Ziehdüsen, lassen sich  
sehr dünne Drähte produzieren. Spezialisierte 
 Firmen können Feinstdrähte mit einem Durch­
messer bis zu 0,015 mm hergestellen. Zwischen 
den einzelnen Ziehstufen muss das Metall, 
das bei diesem Vorgang hart und spröde wird 
(Kaltverfestigung), geglüht und dadurch  
wieder plastisch gemacht werden. 

Weitere Informationen: materialarchiv.ch

Produktion

Produktion Produktion

Produktion Produktion

Produktion

Aus der SammlungWerke

Werke Werke

Werke Werke

WerkeVerfahren Produktion Werke

Erhard Brepohl, Theophilus 
 Presbyter und die mittelalterliche 
Goldschmiedekunst, Böhlau,  
Graz (S. 47)

Georg Sachs, Praktische Metall-
kunde, Springer, Berlin (S. 206)

Lucie Schenker, Corinne Schatz,
Lucie Schenker – Linear, Stiftung 
Ostschweizer Kunstschaffen 

Alexander S. C. Rower, Hilton   
Rower, Mark Rosenthal, Jane Adlin,  
Calder Jewelry,  Calder Foundation,  
New York (S. 179)

Feinziehmaschinen für Drähte bis 0.015 mm Durchmesser
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Gauge, 2021, Simon Starling

Der Künstler Simon Starling liess für sein Projekt Gauge, das 2021  
an der Oku­Noto­Triennale in Japan gezeigt wird, aus einem 
 Silberbarren einen rund 120 Meter langen Draht anfertigen. Dieser ist 
Teil  einer Performance und eines silberbasierten 35­mm­Schwarz­
Weiss­Films, mit dem eine stillgelegte und bruchstückhafte Eisenbahn­
linie vermessen und in den Fokus gerückt wird.

Aus der Sammlung
von Georges Wyss, Silberschmied

Im heutigen Edelmetallhandel können runde und quadratische Drähte 
und Rohre abgestuft in vorgegebenen Dimensionen gekauft  
werden. Davon abweichende Querschnitte gilt es selbst herzustellen, 
wie auch auf die passende Dimension zu ziehen.

Zieheisen gibt es fast unzählige, entsprechend viele Quer­
schnitte: rund, halbrund in unterschiedlichsten Kreissegmenten; 
Viertelkreis, Achtelkreis, Tropfen; rund­ und spitzoval, ebenfalls  
in unterschiedlichen Proportionen; quadratisch, scharf und quadra­
tisch mit runden Ecken, das Gleiche bei rechteckiger Form;  
Dreieck von klein bis gross, bombiertes Dreieck, Fünf­, Sechs­ und 
Achteck und schliesslich noch sternförmig mit 5 bis 24 Strahlen.

Ein weiterer Aspekt ist die Wiederverwertung von Reststücken  
von Edelmetallen, also noch schmelzbaren «Abfällen», welche beim 
Arbeiten immer wieder anfallen, sogenannte Schnipfel.

Durch das Umschmelzen und Ausgiessen in eine Kokille  
entstehen Ziehrohlinge in unterschiedlicher Ausgangsform für die 
weitere  Verarbeitung auf der Ziehbank.

Die Zusammenstellung zeigt ein Beispiel dieses Prozesses.  
«Abfälle» wurden zu einem zylindrischen Bolzen umgegossen,  
überschmiedet und aus diesem nachfolgend die verschiedensten 
Drähte an Querschnitten, Dimensionen und Längen gezogen.

Meine Faszination für die «drahtige Werkstoffform» geht nicht 
nur vom Prozess zu dessen Herstellung aus. Vielmehr wurde diese 
 während meiner Ausbildung ausgelöst durch Bilder, welche uns vom 
Schmuck von Alexander Calder gezeigt wurden. Dazu erschien  
viel später das Buch «Calder Jewelry». Auszüge davon sind ebenfalls 
Teil der -> Zusammenstellung

Erhards Brepohl, Theorie und  
Praxis des Goldschmieds,  
VEB Fachbuchverlag, Leipzig 

Joan Simon, Brigitte Leal, 
 Alexander Calder, the Paris Years, 
1926-1933, Yale University Press  
(S. 76, 77)

Zieheisen und gezogener Silberdraht in der Werkstatt der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Mehrstufiger Feinziehprozess  
mit Diamantschleifsteinen
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Abkühlprozess nach dem Glühen der Feindrähte
Foto: Fotografia, © G. Bopp + Co AG

Spule mit Silberdraht als Teil der Arbeit Gauge von Simon Starling
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Ziehen des Silberdrahtes in der Kunstgiesserei St.Gallen
Foto: Kunstgiesserei St.Gallen, © Simon Starling

Foto: Kunstgiesserei St.Gallen
© Simon Starling

Georges Wyss, aus Altsilber 
 gezogene Drähte

Drahtzieherei Filinox

Impressum:  
STIFTUNG SITTERWERK, 
Materialtouren, 2021. 
Text: Julia Lütolf, Reinhard  Rieser, 
Georges Wyss, Patrick Vögeli 
Fotografie: Katalin Deér  
Gestaltung: Samuel Bänziger,  
Rosario Florio, Larissa Kasper

Mit freundlicher Unterstützung:

http://werkbank.sitterwerk-katalog.ch/table/60521ef6975187054ad5386b

