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den Rollgang | zur Kniippelwalze und erhiilt
hier zwei Stiche, von denen der zweite auto-
matisch in das dritte Geriist der ersten Vor-
stralie heromgefiihrt wird. Von diesem Geriist
ans wird der Stab selbsttiitic in das erste (Geriist
der zweiten Vorstrafle eingefiihrt.

Zwischen dem ersten nund zweiten Geriist
hinter der zweiten Vorstrafe befinden sich zwei
iibereinander greifende Umfiihrongen, so dab
em mund derselbe Walzstab am ersten Ge-
riiat zweimal pgestochen werden kann. Znr
Kinfihrung von der zweiten Vorstralie zu der
ersten Fertigstralle dient ebenfalls eine einfache
Umfithrung, die an den Geriisten der ersten

Fertigstrabe als doppelte, und an den letzten
Gerfisten der zweiten Fertigstralle als drei-

[ e FEr o I vkl -'|-': {ErRs

anlage in Differdingen 24. Jahrg. Nr. 7.

sind mit Plattenbelag iiberdeckt, so dall die
auslanfenden Schlingen hierdurch absolut nicht
hehindert werden. [Ddie Schlingenlinfe, deren
nerschnitt ans Abbildung & ersichtlich ist,
sind vor der Strafle reichlich lang gewiihlt, so

dall ein Anlaufen der Schlingen am Ende miglichst

vermieden wird. Die Liinge dieser Kaniile be-
triigt vor dem letzten Geriist 22 m und haben
dieselben eine Neigong von 1:10 von der
Stralie aus abwiirts.
linfe sind durch Plattenbeliize iiberdeckt. Znm
raschen Entfernen des miglicherweise erzengten
schrotts dient vor der Stralie ein elektrisch
betriebener Drahthaspel. Hinter den Fertig-

strafien befinden =sich gleichzeitiz zum Aunf-

Simtliche Schlingen-

wickeln von dickem Draht zwei solecher Haspel und
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fache Umfiihrung ausgefiihrt ist. Der aus der
Fertigatrabie anslanfende Draht wird durch Ans-
fiilhrungsrohre in antomatische Haspel eige-
nen systems eingefiihrt, die dieselben zu Biin-
deln aufwickeln und aus dem Haspel ans-
driicken. Das fertige Biindel wird vom Haspel
abgezogen , auf ein danebenliegendes Trans-
portband gebracht und durech dasselbe zum
Magazin befirdert. Der Haspelantrieb erfolet
durch eine eigene Transmisgion von der Vor-
gelegewelle der zweiten Vorstrabie ans. Simt-
liche Haspel werden durch einen Stenermann
betiitigt. Besonderer Wert wurde auf die rich-
tige Konstruktion der Umfiihrungen der Ein-
fiihrungsgehiiuse sowie der Ausfiilhrungsrohre
gelegt und hierdurch ebenfalls Schrottware anf
ein Minimum beschrinkt.

An den Stindern des ersten und dritten
(reriistes der zweiten Vorstralle sowohl als auch
an den StAndern des zweiten und vierten Ge-
riistes der zweiten Fertigstrabe befinden sich
elektrisch Dbetriebene Maulscheren zum Ab-
schneiden der schlechten Enden. Die Antriebs-
Liéngs - Transmissionen der zwei Fertigstrafien

dazwischen angeordnet eine elektrisch betriebene
Urahtspitzmaschine zum Anspitzen des Drahts.

L}ie vorstehend erwihnten Hilfsapparate, Ein-
und Ansstofivorrichtung, Rollginge, schlepper-

Abbildung 5.

ziige, Sige, Schere und Haspel werden dureh stanb-
und wasserdicht gekapselte Motoren der Union
Elektrizitiits - Gesellschaft, Berlin, aneetrieben.
Uber der Maschine und dem Ofen ldutt ein ehenfalls
von der Benrather Maschinenfabrik gelieferter




