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Wir fithren Wissen.

1. August 1594, STAHL UND EISEN." Nr. 15. 671
M. H.! Es ist in der Dimension fiir die Walzkettenherstellung keine Begrenzung vorgeschrieben,
denn feine Ketlen lassen sich mit den hier 1|.|-|'.:__r|.';:|.i||:l1.|'|| Hiilfsmitteln '-||'!—}'!.'fil'!.'i|| rasch und bilhg,

we I"-I'lr:'Li:r'.:ir':|||i, herstellen,

lch mache hier daraof aufmerksam, dals vieles in den Zeichnungen Vorgefiihrte zum Patent
Mittels der Continuirlich - Walzmethode, unler Anwen-

Lhene

n allen grifseren Staalen angemeldet ist

dung von Vierwalzen-Systemen, welche gestallen, durch Verschiebung der Walzen m emer

eriilsere und kleinere Querschnitte zu bilden, wird es erméglicht, ohne Walzenwechsel Flach-, Band-,
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Abvhild, 18,

Quadrat-Rundeisen, sowie Draht, solchen sogar big zu 3 mm zu erzeugen, wobei die billige und
massenhafle Erzeuzung in die Augen springen wird. lch breche iiberhaupt fiir das Vierwalzensystem
und dessen Anwendung in zahlreichen Fillen eine Lanze z. B. fiir Rillenschienen, welche damit
mil einem Kopf sowie mit Doppelkopl hergestelll werden k6nnen. (Abbild. 16.) Die Kalibrirung
kann bis zor Rilleneinwalzung in bisheriger Weise in Duo oder Trio vor sich gehen, das Einwalzen
oder Rillen kann im Vierwalzengeriist, welches Verstellbarkeit der Walzen zur Nachhiilfe der Kali-
brirung zuliifst, erfolgen. leh fiihre noch eben an, dals unter Zuhiilfenahme der Priicisionseinstellung,
I"r]ii.tmi;ajuu|'[;.;q[.,||u-{_r[-uh.:-|| u. s. w., Duo, Trio und des Vierwalzsystems nicht allein Kugeln, Schlols-

- theile, Nihmaschinentheile, sondern aueh
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licher fertig als Nebenerzeugnisse her-
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gestellt werden kiéinnen,

leh gehe wieder zur eigentlichen Ketten-
fabrication zuriick. Ist der Kettenstab aus-
gewalzt, so geht derselbe zuom Stanzwerk
behufs Barl- und Blechbart-Entfernung. Die
Stanzung geschieht im schwachwarmen Zu-
stande unter eigens mit automatischen Schub-
vorrichlungen versehenen Stanzen pullels
Stempel. Abbild. 17 dient zur Erliuterung.

Aus pewissen Griinden bewahre ich
noch Slillschweigen iiber die Fertigstellong

von kleineren Ketten. Vorab ist beabsichtigt, nur Kelten von 4!y bis 5 mm Gliedstirke aufwiirts herzu-
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Abbild, 19

stellen. Nachdem die Biirte entfernt sind, gehen die Stibe durch einen Ofen' zur Erwiirmung bis zur
Rolhhitze und passirl der Stab enlweder ein Qtreck- Walzeeriist, wobel die 2wischen den Gliedern stehen
assenen Verhindungszaplen abreilsen und die Glieder aul endgiiltige Form gewalzt werden, oder
die Glieder werden in rewissen Serien zusammen oder einzeln, z. B. behufs Stegeinsetzung, wenn
die alege nichl |t:|i|-;:r'w:1.|xt worden sind, durch Pressen aus der mehr runden in die ]ﬁ”l:r““]'e Form
aut das EI.‘\‘-'l.Il'JEI'h“.' Mals zusammenger rickt. Es kann dann nach dem Erkalten ein Puotzen und
:"-;;Lrtj.;l[-t,,.'ll,_.l._ erfolgen — asnlehes kann aber auch vor dem Pressen und Fl:l‘lil,;u‘.'u.l'.teu r‘*l‘fﬂh.:lln,
Die weitere Handhabung

Ze

leh ziehe dasg Fertigdriicken der Leichtigkeit wegen dem Fertigwalzen vor.
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