Zeitschrift: lllustrierte schweizerische Handwerker-Zeitung : unabhangiges
Geschaftsblatt der gesamten Meisterschaft aller Handwerke und
Gewerbe

Herausgeber: Meisterschaft aller Handwerke und Gewerbe

Band: 4 (1888)

Heft: 30

Artikel: Ueber das Kaltsdgen von Metallen
Autor: [s.n]

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-578112

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 16.07.2025

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-578112
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

Juprivte dyweizerifhe Handwerker-Jeitung

351

Unterbleibt die Guividtung der Gebithr innert diefer Frift,
fo fonftativt bas etdbgendijijhe Amt protofollarifc) bdie ©r-
[B)chung ded Patented, legt dasd Protokoll zu deffen Atten,
vegiftrirt die Grldjdhung und publizivt fie gemdp bden Vor-
fchriften des Art. '23.

Art. 28. Uebertragungen, Abtretungen und BVerpfandun-
gen, fretwillige Lizenzerthetlungen, fowie alle enderungen,
welche den Vefib und den Genup von Patenten betreffen,
werden gegen Ginveichung eines Begehrens, dem eine beglau=
bigte Ausdfertigung ded bezitglichen gefeslichen Atted bHeiliegen
mup, auf dem eidgendifijhen Wmte in dad Patentregifter
eingetragen.

Die Regiftrivungdgebithren betragen :

1) fiir eine Uebertragung oder btretung . . Fr. 10,

2) fitr eine RQizenzertheilung oder BVerpfandung. , 5.
Avt. 29. Redytstrdaftige Urtheile itber Crldjdhung, Nidhtig-

feit, Grpropriation und Lizengertheilung find auf Begehren
der obftegenben Partet in bad Patentregifter eingutragen
et 19 des Gefetsed). :

Diefe Cintragungen finden von Amtedwegen ftatt; auper
dem Urtheil ift jeiveilen aud) der Gerichtshof, von bdem e3
gefdllt wurde, fotvie dad Datum bder Urtheildfallung zu re-
giftriven.

Art. 30. Fitr jeded Patent mup ein it deffen Ordnungs-
nummer verfehened bejondered Afttenbeft angelegt twerden;
dadfelbe enthalt :

1) bag Patentgejudh) und deffen in Yrt. 3 unter den Jiffern
1,2, 5, 6 und 7 erpdhnte Veilagen;

2) dag eventuell erft {pdter eingereichte Sdriftititct, durch
weldhes der in Art. 3, 3 geforberte Vetweid betreffend
dag Borhandenjein eined Neobelld erbracht wird;

3) die Dofumente Detreffend allfdllige Uebertragung, Ab-
tretung ober LVerpfdndung ded Patented, fowie folde,
die fich auf Lizenzertheilungen und andere im Befib
ober Genup ded Patented cintvetende Aenderungen be-
steben.

Die Aftenhefte der gitltigen und ungiiltigen Patente
find pou einanber getrennt aufzubewabren.

Art. 81 Jedermann fann vom eidgendifijchen - Amte
mitndlic) odber fchriftlich Qusfunft itber den Jubalt bes
Batentregifters und ber Atten erbalten, ober in Gegenwart
eined Veamten Ginfidht in die Patentattenbefte nehumen.

Fiir berartige Dienftleiftungen erhebt das eidgendiftjche
Amt folgende Gebitbhren:

1) fiir miinbliche Ausfunft Fr. 1,
2) fitr {chriftliche Austunft Fr. 2,
3) fiir Ginfidhtnahme der Aften Fr. 2
per Patent, {iber weldhed Ausfunft verlangt wird.

DBrieflichen Ausfunftébegehren mup die Detreffende Ge-

bithr in Poftmarten beigefchloffen werden.  (Shlug folgt.)

ieber Dad Kaltjigen vou Metallen.

Die BVearbeitung pon Netallen in faltem Juftande mit-
tefft der Bandjdge Dbietet feine Schwierigfeiten, fofern bie
folgendent Hauptbedingungen DLeachtet werben: Einbaltung
ber fitr jebed Material und jede Formgrige des Werkftiictes
angemefjenen Gejdmwindigleit und BVorjdubbemwegung, genaue
Nadicharfung der Sdgesdhne mittelft geeigneter Schleif-
mafchinen und endlich beftindige Grhaltung derjenigen Sige-
sahnform, welche fich am metften bewdhrt Dhat. Nady An-
gaberr von , Dingler’s pol. Journ.” ift ald paffende Schnitt-
gefchmindigteit ermittelt tworben:

Fitr Gifen 1,1 m, fiir Gupeifen und Stahl 0,75 m,
fitr Nothgug 1,41 m in der Sefunde. Diefe Gefdhiwindig-
feiten terden auc) Fitr wed)felnde Hohen bed Wertftitctes

eingebalten, und wird hiebei der Schuittvorjdhud entiprechend
s dndern fein. Dag Nacdh)jchirfen der Sdge ift mitteljt der
Setle zu theuer, zeitvaubend und ungenau, deghalb {ind
Sdarf: und Sdhleifmajdhinen vortheilhaft, deren Sdhleif
fdyetben ein feines, offenes, aber gleihmdpiged Korn und
eine geniigende Feftigteit befigen, bdbamit ber fpige Regel
toinfel fih) dawernd erhilt. Gine Sdhleifidheibe von 0,32 m
Durdymeffer joll mit mindeftens 1800 minutlichen Wm:
prehungen laufen. Denn eine geringere Schleifgefchivindigteit
bedingt ftavteren Drucd an den Sdgezahn, wodurd) infolge
eintretender Crivdrnumg leidht ein Nadhlaffen der Hartung
eintritt.  Mit einer joldhen Sdmirgelidheibe von guter Be-
fdhaffendeit thnnen leiht 60 Sdgeblitter bon 6,5 m Linge
nacdhgefcharft iverden, ofhne die Braucdhbarfeit -einzubiten.
Die Koften der Nadjdharfung von 6,5 m Linge und 3 mm
Babnthetlung ftellen fich auf 0,48 M. Je nad) der Schnitt-
arbeit Hlt eine Nachjcharfung 3—4 Stunden vor; bei un:
unterbroden gleidhmapiger Sdhnittwirfung fann die mittlere
Dauer fogar zu 6 Stunden angenonmen iwerden. Die durh
bad tiederholte Nadhjdharfen bedingte BVertleinerung der Blatt-
breite ift faum merflich; ein jhmal gewordened Blatt it
erft vecdht zum Ausdjdhneiden nad) frummen Linten geeigner.
Nadh dreimaligem Nadfdhdrfen miiffen die Sdgezdhne ge-
frantt werden, waz 0,40 ML Koften fiir ein Blatt bers
urfacht. Das Sdgeblatt ift 1 mm dik, die Sdnittbreite
16 mm; fiiv bie Bearbeitung von Cifen, Stahl und Gufp
wird ein Blatt mit einer Jabhntheilung von 3 mm, bet
einer Bahntiefe von 2 mm, einem Jahnwintel von 50 °
und einem Schdrfungdmintel von 33° gewdahit. Die Band-
fage erfest bortheilhaft die Metallicheere und bdie Nuthitof:
mafdhinen in thren Wirtungen. Die Anlagetoften einer Band=
fage fiiv Metalle iiberfleigen felten 3200 M. und eine ein-
sige Majcdhine liefers Arbeiten, welde nur durch melhrere
verfdhieden grofe Stopmajdinen zu ersielen find. So ftellen
fich beifpiclaweife die Roften eines Schnitted mit der BVanb-
fage, iie folgt: Fiir eine Lofomotivachie von 220 big
200 mm Durdymeffer auf 0,60 ML, der etner Wagenachie
pon 130 5ig 110 mm auf 0,20 Mf. Dag Wbjchneiden
pon Wellen foftet filr einen Sdnitt bei einem Durdymeffer
pon 100, 80—70, 60—50 und 30 mm besw. 16, 8, 6,
4 Pfg. Durd) den genawen und jauber vollendeten Scnitt
gewdhrt die Bandidge gegenitber dem alten BVerfabhren na-
mentlic) fiiv Bled)-, Winfel- und Trdgerarbeit beim  Lofo-
motib-Wagenban und dhnlihen Betrieben bedeutenden Vor=
theil. So werdben Oeffnungen in Nahmenverbindunggbledhen
mit groper Reidtigfeit audgejcdhnitten. Aber auch i der
Sdmiede fann die Bandjdge fich nitplich dadurd) erweifen,
baB verichiebene im Gefent Hergeftellte Najchinenthetle ihre
Bollendung durd) die Bandidge ftatt durd) dad theurve Fertige
fhmieden erbalten. (Der Meajdyinenbauer.)

iir die Wertijtait.

Bersichen beim Havten, Oft mitffen Stahlgegenitinbde,
bie fich unbedingt verziehen, auf ber dem Werfen entgegen=
gejepten Seite gebogen iverben, bamit fie beim AbIBichen
eine gerabe Richptung einnehmen fonnen. Viele Stahlititcte,
bie i) gemworfen Haben, fdnnen nod) gevichtet werben. Dasd
Richten gefchieht am beften nac) dem Anlaffen, aber aud
mwabhrend desdfelben. Beim CGintauchen des glithenden Stahls
in die Harte-Flitffigleit entftehen an ber Berithrungsitelle
Dimpfe, weldpe, da fie weniger warmeleitend find, eine Hir-
tung ftarf beeinfluffen. Soll ein Stit€ allfeitd gute Hérte
annefmen, o wmitffen diefe Dampfe Dbefeitigt werden; bad
Stitct darf daber in dver Hirtefliiffigteit nidht rubig gehalten, jon-
pern ¢8 mufy in ihr Herumgefiihrl ‘erben, damit 3 fetd




	Ueber das Kaltsägen von Metallen

