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Unterbleibt bie ©ntriptung ber ©ebüpr innert btefer fÇrift,
fo fonftatirt baS eibgenöffifpe Stint protofoltarifp bie ©r«
Ißfcpung beS patentes, legt daS Brotofoß zu beffen Sitten,
regiftrirt bie (Srlöfdjung unb pnbligirt fie gemäfe ben 2Sor=

fünften beS Strt. 23.
Strt. 28. Uebertragungen, Stbtretungen unb Berpfänbun«

gen, freiwißige Sizenzertpeilungen, fowie aße Stenberungen,
wetpe ben 23efife unb ben ©ettufe non patenten betreffen,
tnerben gegen ©inreipung eines Begehrens, bem eine begtau«
bigte SluSfertigung beS bezüglichen gefeplipen SlfteS beiliegen
raufe, auf bem eibgenöffifpen Stmte in baS ißatentregifter
eingetragen.

Sie StegiftrirungSgebüpren betragen :

1) für eine ltebertragnng ober Slbtretung 3fr. 10,
2) für eine Jßigengertfjeitung ober SSerpfärrbung „ 5.

Strt. 29. ßteptsfräftige ttrtpeile über ©rtöfpitng, Stiptig«
feit, ©ppropriation unb Sigengertfjeilung finb auf begehren
ber obfiegenben Partei in daS üßatentregifter einzutragen
(Strt. 19 beS ©efepeS).

Siefe ©intragungen finben non SlmteSWegen ftatt; aufeer
bem Urtpeit ift feloeiten auch ber ©eriptspof, bon bem eS

gefaßt rourbe, fomie baS Saturn ber UrtpeitSfäßung zu re«

giftriren.
Strt. 30. 3üi jebeS ißatent raufe ein mit beffeit -DrbnungS«

nuraraer öerfepeneS befonbereS Stftenheft angelegt werben;
baSfetbe enthält :

1) baS ißatentgefup unb beffen in Strt. 3 unter ben Siffnm
1, 2, 5, 6 unb 7 erwähnte Sieilagen ;

2) baS etientneß erft fpäter eingereichte ©prififtücf, burp
Welches ber in Strt. 3, 3 geforberte Beweis betreffend

baS Borpanbettfein eines BlobeßS erbracht wirb ;

3) bie Sofumente betreffenb aüfäßige Uebertragung, Slb«

tretnng ober Berpfänbung beS patentes, fowie folche,
bie fip auf Sizenzertpeilungen unb andere im Befip
ober ©enufe beS patentes eintreteube Stenberungen be=

Ziehen.

Sie Stftenhefte ber gültigen unb ungültigen patente
finb bon einanber getrennt aufzubewahren.

Strt. 31. Seberntann fann Dom eibgenöffifihen Strate

raünblich ober fpriftlip StuSfunft über ben 3npalt beS

tfeatentregifterS unb ber Sitten erhalten, ober in ©egenwart
eines Beamten ©inficht in bie ißatentaftenhefte nehmen.

3ür berariige Sienftleiftungen erhebt baS eibgenöffifpe
Stmt fotgenbe ©ebühren:

1) für münblipe StuSfunft 3^- 1,

2) für fpriftlip e StuSfunft 3i- 2,
3) für ©infichtnahme ber Sitten 3^- 2

per patent, über welches StuSfunft Pertangt wirb.
brieflichen StuSfunftSbegehren mufe bie betreffenbe ©e=

bühr in tßoftmarfen beigefploffen Werden, (©ptufe folgt.)

ttekr im* SMtfägen Hott 9Jletaßen.

Sie Bearbeitung bott SJtetaßen in fattera ^uftanbe mit«

tetft ber Banbfäge bietet feine ©pwierigfeiten, fofern bie

folgenbett öauptbebingungen beamtet werben: ©inhattung
der für jebeS SRateriat unb jebe 3wwtgrofee beS SBerfftücfeS

angemeffenen ©efpwinbigfeit unb Borfpubbewegung, genaue

Stapfpärfung ber ©ägezäpne mittelft geeigneter ©c^Ieif=

mafchinen unb enbtich beftänbige ©rhattnng berjenigen ©äge«

Zahnform, Welche fich am meiften bewährt hat. Stach Stn«

gaben bon „Singter'S pol. 3mmt." ift als paffenbe ©pnitt«
gefchwinbigfeit ermittelt werben:

3ür ©ifen 1,1 m, für ©ufeeifen unb ©taht 0,75 m,
für Botpgufe 1,11 m in ber ©efnnbe. SDiefe ®efd)toirtbig=
feiten werben auch für wepfelnbe §ohen beS SBerfftücfeS

eingehalten, unb wirb hiebet ber ©puittuorfpub eittfprechenb
ZU änbern fein. SaS Stapfpärfen der ©äge ift mittelft ber

3eile zu tpeuer, zeüiaubenb unb ungenau, beSpalb finb
©pärf« unb ©chteifmafchinen oortpeithaft, bereit ©pleif«
fpeiben ein feines, offenes, aber gleicpmöfeigeS Sora unb
eine genügende 3eftigfeit befipett, damit ber fpipe Segel«
Winfel fidh bauernb erhält, ©ine ©pleiffpeibe bon 0,32 m
Surpmeffer foß mit minbeftenS 1800 minutlipeit Um«

brepungen laufen. Setttt eine geringere ©pleifgefpwinbigfeit
bebingt ftärferen Srttcf ait ben ©ägezaptt, wobttrp infolge
eintretenber ©rtoärmttttg leipt ein Stacptaffen ber Härtung
eintritt. SJHt einer folpett ©pmirgetfpeibe bott guter Be«

fpaffenpeit föttnett leicpt 60 ©ägeblatter bon 6,5 m Sänge
napgefpärft Werben, optte bie Braupbarfeit einzitbüfeen.
Sie Soften ber 3fapfd)ärfung bott 6,5 m Säuge unb 3 mm
Sapntpeilung fteßen fiep auf 0,48 Btf. 3e nap ber ©pnitt«
arbeit pält eine Stapfpärfung 3—4 ©tunben bor; bei un«

unterbrochen gleichmäfeiger ©pnittwirfung fann bie mittlere
Sauer fogar zu 6 ©tunben angenommen Werben. Sie buret)

baS wieberpolte Stapfpärfen bebingte Berfteinernng ber Blatt«
breite ift faum merflip; ein fpmat geworbenes Blatt ift
erft rept zum SlnSfpneiben nap frummen Sinien geeignet.

Stap breimatigem. jtapfpärfen müffen bie ©ägezäpne ge«

fpränft werben, waS 0,40 3Jlf. Soften für ein Blatt öer«

urfapt. SaS ©ägeblatt ift 1 mm bid, bie ©pnittbreite
1,5 mm; für bie Bearbeitung bon ©ifen, ©tapi unb ©ufe
Wirb ein Blatt mit einer gapntpeitung bon 3 mm, bei
einer gaputtefe bon 2 mm, einem 3apnwinfet bon 50 °

unb einem ©pärfungSWinfet bon 33® gewählt. Sie Banb«

füge erfept bortpeilpaft bie üftetaßfpeere unb bie Stutpftofe-

mafpinen in ipren SBirfungen. Sie Stntagefoften einer Band«

fäge für ÜUtetaße überfieigen fetten 3200 SJtf. unb eine ein«

Ztge SJtafpine liefert Strbeiten, wetpe nur burp meprere

berfpieben grofee ©tofemafpinen zu erzielen finb. ©o fteßen

fip beifpietSweife bie Soften eines ©pnitteS mit ber Banb«

fäge, wie folgt: 3ür eine Sofontoiibapfe bon 220 bis
200 mm Surpmeffer auf 0,60 ÜJtf., ber einer SBagenapfe
bon 130 bis 110 mm auf 0,20 Btf. SaS Slbfpneiben
bon SBeßen foftet für einen ©pnitt bei einem Surpmeffer
bon 100, 80—70, 60—50 unb 30 mm bezW. 16, 8, 6,
4 ißfg. Surp ben genauen unb fauber boßenbeten ©pnitt
gewährt bie Banbfäge gegenüber bem alten Berfapren na«

menttip für Btep«, BBinfet« unb Srägerarbeit beim Sofo«

motiP«2Bagenbau unb äpnlipen Betrieben bebeutenben Bor«

tpeit. @o werben Deffnungen in StapmenberbinbungSbtepen
mit grofeer Seiptigfeit auSgefpnitten. Slber aup in ber

©pmiebe fann die Banbfäge fip nüptip baburp erweifen,
bafe öerfpiebene im ©efenf pergefteßte Éîafpinentpeite ipre
Boßenbung burp bie Banbfäge ftatt burp baS tpenre 3ertig«
fpmieben erpatten. (Ser SJtafpinenbaner.)

^tit* bte SSerïftatt.
fBerjtepett beim garten. Oft müffen ©taptgegenftänbe,

bie fip unbebingt berziepen, auf ber bent SBerfett entgegen«

gefepten ©eite gebogen werben, bamit fie beim Stbtöfpen
eine gerabe ittiptung einnehmen fönnen. Biete ©taptftüde,
bie fip geworfen paben, fönnen nop geriptet werben. SaS
Stipten gefpiept am beften nap betn Slntaffen, aber aup
Wäprenb beSfetben. Beim ©intaupen beS gtitpeuben ©tapis
in bie £>ärte=3Iüffigfeit entftepen an ber BerüprungSfteße

Sämbfe, welpe, ba fie weniger wärmeteitenb finb, eine §är=

tung ftarf beeinftuffen. ©oß ein ©titcf aßfeitS gute ©arte

annehmen, fo müffen biefe Sämpfe befeitigt werben; baS

©tücf barf baper in ber §ärteflüffigfeit nipt rupig gepalten, fon«

bern eS mufe in ihr herumgeführt werden, bamit eS ftetS
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Unterbleibt die Entrichtung der Gebühr innert dieser Frist,
so konstatirt das eidgenössische Amt protokollarisch die Er-
löschung des Patentes, legt das Protokoll zu dessen Akten,
registrirt die Erlöschung und publizirt sie gemäß den Vor-
schriften des Art. 23,

Art. 28. Uebertragvngen, Abtretungen und Verpfändn»-
gen, freiwillige Lizenzertheilungen, sowie alle Aenderungen,
welche den Besitz und den Genuß von Patenten betreffen,
werden gegen Einreichung eines Begehrens, dem eine beglau-
bigte Ausfertigung des bezüglichen gesetzlichen Aktes beiliegen
muß, auf dem eidgenössischen Amte in das Patentregister
eingetragen.

Die Registrirungsgebühren betragen:
1) für eine Uebertragung oder Abtretung Fr. 1V,
2) für eine Lizenzertheilung oder Verpfändung. „ 5.

Art. 29. Rechtskräftige Urtheile über Erlöschung, Nichtig-
keit, Expropriation und Lizenzertheilung sind auf Begehren
der obsiegenden Partei in das Patentregister einzutragen
(Art. 19 des Gesetzes).

Diese Eintragungen finden von Amteswegen statt; außer
dem Urtheil ist jeweilen auch der Gerichtshof, von dem es

gefällt wurde, sowie das Datum der Urtheilsfällung zu re-
gistriren.

Art. 30. Für jedes Patent muß ein mit dessen Ordnungs-
nummer versehenes besonderes Aktenheft angelegt werden;
dasselbe enthält:

1) das Patentgesuch und dessen in Art. 3 unter den Ziffern
1, 2, ö, 6 und 7 erwähnte Beilagen;

2) das eventuell erst später eingereichte Schriftstück, durch

welches der in Art. 3, 3 geforderte Beweis betreffend
das Vorhandensein eines Modells erbracht wird;

3) die Dokumente betreffend allfällige Uebertragung, Ab-
tretung oder Verpfändung des Patentes, sowie solche,
die sich auf Lizenzertheilungen und andere im Besitz
oder Genuß des Patentes eintretende Aenderungen be-

ziehen.
Die Aktenhefte der gültigen und ungültigen Patente

sind von einander getrennt aufzubewahren.
Art. 31. Jedermann kann vom eidgenössischen Amte

mündlich oder schriftlich Auskunft über den Inhalt des

Patentregisters und der Akten erhalten, oder in Gegenwart
eines Beamten Einsicht in die Patentaktenhefte nehmen.

Für derartige Dienstleistungen erhebt das eidgenössische

Amt folgende Gebühren:
1) für mündliche Auskunft Fr. 1,

2) für schriftliche Auskunft Fr. 2,
3) für Einsichtnahme der Akten Fr. 2

per Patent, über welches Auskunft verlangt wird.

Brieflichen Auskunftsbegehren muß die betreffende Ge-

bühr in Postmarks» beigeschlossen werden. (Schluß folgt.)

Ueber das Kaltsägen von Metallen.

Die Bearbeitung von Metallen in kaltem Zustande mit-
telst der Bandsäge bietet keine Schwierigkeiten, sofern die

folgendeü Hauptbedingungen beachtet werden: Einhaltung
der für jedes Material und jede Formgröße des Werkstückes

angemessenen Geschwindigkeit und Vorschubbewegung, genaue

Nachschärfung der Sägezähne mittelst geeigneter Schleif-
Maschinen und endlich beständige Erhaltung derjenigen Säge-

zahnform, welche sich am meisten bewährt hat. Nach An-
gaben von „Dingler's pol. Journ." ist als passende Schnitt-
geschwindigkeit ermittelt worden:

Für Eisen 1,1 nr, für Gußeisen und Stahl 0,75 irr,
für Rothguß 1,41 na in der Sekunde. Diese Geschwindig-
keiten werden auch für wechselnde Höhen des Werkstückes

eingehalten, und wird hiebei der Schnittvorschub entsprechend

zu ändern sein. Das Nachschärfen der Säge ist mittelst der

Feile zu theuer, zeitraubend und ungenau, deshalb sind
Schärf- und Schleifmaschinen oortheilhaft, deren Schleif-
scheiden ein feines, offenes, aber gleichmäßiges Korn und
eine genügende Festigkeit besitzen, damit der spitze Kegel-
Winkel sich dauernd erhält. Eine Schleifscheibe von 0,32 in
Durchmesser soll mit mindestens 1800 minutlichen Um-
drehungen laufen. Denn eine geringere Schleifgeschwindigkeit
bedingt stärkeren Druck an den Sägezahn, wodurch infolge
eintretender Erwärmung leicht ein Nachlassen der Härtung
eintritt. Mit einer solchen Schmirgelscheibe von guter Be-
schaffenheit können leicht 60 Sägeblätter von 6,5 irr Länge
nachgeschärft werden, ohne die Brauchbarkeit einzubüßen.
Die Kosten der Nachschärfung von 6,5 na Länge und 3 rara
Zahntheilung stellen sich auf 0,48 Mk. Je nach der Schnitt-
arbeit hält eine Nachschärfung 3—4 Stunden vor; bei un-
unterbrochen gleichmäßiger Schnittwirkung kann die mittlere
Dauer sogar zu 6 Stunden angenommen werden. Die durch
das wiederholte Nachschärfen bedingte Verkleinerung der Blatt-
breite ist kaum merklich; ein schmal gewordenes Blatt ist
erst recht zum Ausschneiden nach krummen Linien geeigner.

Nach dreimaligem Nachschärfen müssen die Sägezähne ge-
schränkt werden, was 0,40 Mk. Kosten für ein Blatt ver-
ursacht. Das Sägeblatt ist 1 irmr dick, die Schnittbreite
1,5 irrirr; für die Bearbeitung von Eisen, Stahl und Guß
wird ein Blatt mit einer Zahntheilung von 3 nana, bei
einer Zahntiefe von 2 nana, einem Zahnwinkel von 50°
und einem Schärfungswinkel von 33° gewählt. Die Band-
säge ersetzt vortheilhast die Metallscheere und die Nuthstoß-
Maschinen in ihren Wirkungen. Die Anlagekosten einer Band-
säge für Metalle übersteigen selten 3200 Mk. und eine ein-

zige Maschine liefen Arbeiten, welche nur durch mehrere
verschieden große Stoßmaschinen zu erzielen sind. So stellen
sich beispielsweise die Kosten eines Schnittes mit der Band-
säge, wie folgt: Für eine Lokomotivachse von 220 bis
200 rara Durchmesser auf 0,60 Mk., der einer Wagenachse

von 130 bis 110 irrna auf 0,20 Mk. Das Abschneiden

von Wellen kostet für einen Schnitt bei einem Durchmesser

von 100, 80—70, 60—50 und 30 nana bezw. 16, 8, 6,
4 Pfg. Durch den genauen und sauber vollendeten Schnitt
gewährt die Bandsäge gegenüber dem alten Verfahren na-
mentlich für Blech-, Winkel- und Trägerarbeit beim Loko-

motiv-Wagenbau und ähnlichen Betrieben bedeutenden Vor-
theil. So werden Oeffnungen in Rahmenverbindungsblechen
mit großer Leichtigkeit ausgeschnitten. Aber auch in der

Schmiede kann die Bandsäge sich nützlich dadurch erweisen,

daß verschiedene im Gesenk hergestellte Maschinentheile ihre
Vollendung durch die Bandsäge statt durch das theure Fertig-
schmieden erhalten. (Der Maschinenbauer.)

Für die Werkstatt.
Verziehen beim Härten. Oft müssen Stahlgegenstände,

die sich unbedingt verziehen, auf der dem Werfen entgegen-
gesetzten Seite gebogen werden, damit sie beim Ablöschen
eine gerade Richtung einnehmen können. Viele Stahlstücke,
die sich geworfen haben, können noch gerichtet werden. Das
Richten geschieht am besten nach dem Anlassen, aber auch

während desselben. Beim Eintauchen des glühenden Stahls
in die Härte-Flüssigkeit entstehen an der Berührungsstelle
Dämpfe^ welche, da sie weniger wärmeleitend sind, eine Här-
tung stark beeinflussen. Soll ein Stück allseits gute Härte

annehmen, so müssen diese Dämpfe beseitigt werden; das

Stück darf daher in der Härteflüssigkeit nicht ruhig gehalten, son-

dern es muß in ihr herumgeführt werden, damit es stets
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