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

Herausgeber: Meisterschaft aller Handwerke und Gewerbe

Band: 49-50 (1932)

Heft: 11

Artikel: Oberflachenreinigung in der Blechwarenfabrikation
Autor: [s.n]

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-582509

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: 27.12.2025

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


https://doi.org/10.5169/seals-582509
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

Jllustrierte

schweizerische

Handwerker-Zeitung

Unabhéngiges Geschéfisblatt der gesamten Meisterschaft aller Handwerke und Gewerbe

Abonnementspreis: 6 Monate Fr.6.-, 12 Monate Fr. 12.- Inserate: 30 Cis. per einspaltige Colonelzei'e. Wiederholungen Rabatt

Redaktion, Druck, Verlag und Expedition

Walter Senn-Blumer, vorm. Senn-Holdinghausen Erben, Ziirich, Alfred Escherstr. 54 Postcheck VIII 373
Annoncenregie : Fritz Schiick Séhne, Zirich (Alfred Escherstr. 54) Postfach Ziirich-Enge = Postcheck VIII 2961 Telephon 57.880

Zirich, 16. Juni 1932

Erscheint jeden Donnerstag

Band 50 No. 11

Oberflachenreinigung
in der Blechwarenfabrikation.

(Korrespondenz.)

Fir alle Schuk- und Verchénerungsarbeiten, die
man an den Oberflachen von Blechwaren aller Art
vornehmen will, bendtigt man in erster Linie eine
metallisch reine Oberflache.

Eine metallisch reine Oberflache kann man ge-
gebenenfalls durch Biirsten mit harteren oder weichen
Borstenbtirsten, mit Stahl- oder Messingdrahtbiirsten,
event. unter Zuhilfenahme von feinem Sand, Schimir-
gelpapier oder Bimsteinpulver erreichen. Als Biirsten
kommen Hand- und rotierende Biirsten, die auf eine
Poliermaschine gespannt werden, in Frage. Je nach
Harte des Metalls wahlt man Biirsten mit verschieden
hgr’ren und verschieden starken Drahten. Rotierenden
Birsten gibt man bis zu 2000 Umdrehungen pro
Minute; ‘man darf aber die Arbeitsstiicke nicht zu
hart gegen die Biirsten andriicken. Fiir Massenartikel
bedient” man sich zur mechanischen Reinigung mit
Vorliebe der Scheuertrommeln, Rollfasser, die mit
der Ware, Wasser, Sagespénen, Sand oder Schmirgel
beschickt werden. Wo sich an den Werkstiicken eine
Guhkruste oder Gliihspan zeigt, da hat man diese
durd? Einlegen der Stiicke in verdiinnte Sauren zu
erweichen. Am besten 16st man Glithspan und Guh-
krusten in verdiinnter Schwefelsdure (1:15) oder
durch Salzséure. Verlangt man glatte und glanzende
Oberflachen, so muk man die Arbeitsstiicke schleifen
und polieren. Zum Schleifen von Eisen verwendet
man zunachst mit Leder bespannte und mit Feuer-
schmirgel beleimte Holzscheiben, die auf der Welle
oder der Schleifmaschine aufgeschraubtwerden. Dieses
erste A_nschleifen erfolgt trocken, jedenfalls ohne Ol.
ind die Flachen auf der sogenannten Feuerscheibe
9enigend bearbeitet, so folgt das Schleifen auf der
eineren Schmirgelscheibe. Diese ist mit Schmirgel
ummer 00 beleimt und wird mit einem Gemisch
dus diesem Schmirgel und Talg oder Ol gespeist.

it dieser Scheibe wird solange geschliffen, bis alle

s;|elfrlsse, die von der Feuerscheibe herriihren, ver-
5 gunden sind. Das Fertigschleifen erfolgt nun ent-
Sder vermittels rotierender Borsten- oder Fiber-

v:"s’f_en mit Ol und Schmirgel Nummer 000 oder aber
Jmniiels sogenannter Glanzscheiben mit Schmirgel

anTiml'?r 000. WI” man Hochglanz erzielen, so be-
Filzsdi ltf)nan die Arbeitsstiicke noch auf appretierten
eiben mit Wiener Kalk. Wo man mit Ol po-

liert, mussen die Gegenstdnde nach dem Polieren
durch Abschwabbeln oder Abwischen mit feinstem,
trockenem Wiener Kalk, durch Biirsten mit Seifen-
wasser, schwacher Lauge oder mit Benzin vom Po-
lierschmufs gereinigt werden.

Rohe Messinggegenstande werden nur auf den
feinen Schmirgelscheiben geschliffen und zwar nie
auf einer neubeleimten, sondern auf einer Scheibe,
die auf Eisen nicht mehr recht greifen will. Dem
Schleifen folgt das Biirsten auf der Biirstenscheibe
und schlieflich das Polieren auf der Filzscheibe. Viel-
fach verwendet man auch an Stelle einer Filzscheibe
vorteilhaft eine Lappenscheibe, die man sich dadurch
herstellt, dafs man rundgeschnittene Lappen aus Baum-
wollstoff, Nessel oder Tuch aufeinanderlegt, das
Zentrum dem Durchmesser der Spindel entsprechend
ausschlagt und diese Lappenscheibe zwischen zwei
Backen auf die Polierscheibe spannt. Glatte Artikel
aus Messingblech und Zink werden nur auf Filzscheiben
mit Wiener Kalk und Polierél vorpoliert. Das Hoch-
glanzpolieren der vernickelten Waren erfolgt eben-
falls auf Lappenscheiben oder auf ganz feinem Filz
mit Wiener Kalk und Polierol.

Werkstiicke, deren Oberflache groke Erhéhungen
und Vertiefungen aufweisen, lassen sich mit rotieren-
den Krafsbiirsten nicht reinigen. Man verwende hierzu
die Sandstrahlgeblése, mittels derer man eine schone,
matte Oberfliche erzielt. Durch starke komprimierte
Luft wird Quarzsand oder gemahlenes Glas mit mehr
oder weniger groker Gewalt auf die zu reinigende
Oberflache geschleudert, wodurch man vollkommene
metallisch reine, aber matte Oberflachen erhalt. Das
Korn der matten Fliche hangt natirlich von der
Kérnung des verwendeten Sandes ab.

Vielfach verwendet wird die chemische Reinigung.
Die Aufgabe der chemischen Reinigung besteht darin,
die Oxydschichten fortzubringen oder Verzunderun-
gen und dergleichen wenigstens auszuweichen, um
sie auf mechanischem Wege vollends zu entfernen;
die erste Aufgabe der chemischen Reinigung aber
erstreckt sich auf die Reinigung der Oberflache von
allen anhaftenden Fetten, da diese ein Feind fiir
jeden Metalliiberzug sind. Das Entfetten kann auf
verschiedene Arten erfolgen. Man taucht nach dem
einen Verfahren die Ware in heife Natron- oder
Kalilauge (1 Teil Aefnatron auf 10 Teile Wasser),
wobei das Fett verseift wird und sich bei nachfol-
gendem Abbiirsten leicht von der Oberflache loslSst.
Greift diese Lauge ein Metall an, so nimmt man
sie schwacher oder ersefst sie durch eine Sodal6sung.
Nach dem Eintauchen werden die Gegenstande
griindlich abgespiilt und dann mittels einer Borsten-
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birste mit einem Brei aus Aefkalk und Schlamm-
kreide zu gleichen Teilen geblrstet. Konnen die
Waren die Einwirkung solcher Laugen (iberhaupt
nicht vertragen, so muk man sie in fettlésende Fliis-
sigkeit tauchen. Solche sind Benzin, Aether, Terpentindl
und Tetrachlorkohlenstoff, ferner Trichlorathylen. Bei
Verwendung von Terpentindl und Tetrachlorkohlen-
stoff muk man mit Alkohol nachspiilen. Man benufst
am besten drei Gefasse mit fettlosender Flissigkeit;
das erste enthalt die unreinste, schon langer im Ge-
brauch befindliche Fliissigkeit, sie dient zur ersten,
groben Entfettung, das lekte enthélt frische reine
Flussigkeit und dient zur lekten griindlichen Reini-
gung. Fir Massenartikel kommt heute hauptsachlich
das elektrolytische Entfetten zur Anwendung.

Die Entfernung der Fettschichten von den Ober-
flachen wird unter Zuhilfenahme der kathodischen
Wirkung des elekirischen Stromes bewerkstelligt.
Diese Verfahren bezwecken die zeitraubende Arbeit
des Abbirstens mit Entfettungskompositionen bezw.
des Abkalkens der Metallgegenstande vor dem Gal-
vanisieren bezw. Veredeln zu erseien. Die vorpo-
lierten Gegenstande miissen jedoch zur Entfernung
des grobsten Schleif- und Polierschmukes mit einem
Fettldsungsmittel, wie Benzin, Petroleum oder Benzinol
etc. abgewaschen werden. Als Dekapierbad benufst
man eine 109%,ige Natrium- oder besser Kalzium-
carbonatlésung.  Einige Firmen bringen besondere
Enffettungs- und Dekapierungsbader fir Eisen und
Stahl, fir Eisen und Stahl mit gleichzeitiger Vorver-
kupferung, fir Messing, fiir Neusilber und Alpaca in
den Handel. Zum Gebrauch des Bades werden die ge-
schliffenen oder polierten Waren mit nicht zu diinnen
Dréhten an der Warenstange des Entfettungsbades ein-
gehangt und mit moglichst starkem Strom beschickt.
Fur die Enffettung rechnet man im Allgemeinen ein
etwa 2 bis 3 Minuten langes Einwirken des Stromes.
Jedenfalls dirfen die Gegenstande gerade nur so
lange im Bad verbleiben, als zur vollstandigen Ent-
fernung des auf der Oberflache anhaftenden Fett-
hauches und beim Cuprodekapierbad zur Erzielung
eines hauchdiinnen Kupferniederschlages notwendig
ist. Sind die Waren allseitig fettfrei geworden, so
spult man dieselben in kaltem Wasser ab, wieder-
holt das Spiilen in fliekendem Wasser, dekapiert in
einer Zyankalilésung oder Zyannatriumlésung (1:10)
und spiilt nochmals in kaltem Wasser. Bei verschie-
denen Eisensorten empfiehlt sich zuweilen auch ein
Dekapieren mit verdiinnter Schwefelséure, Zitronen-
sdure und dergleichen. Die zu enffettenden Gegen-
stinde sollen stets unter Strom eingehéngt werden
und niemals ohne Strom im Bad héangen bleiben.
Das auf der Oberflache des Bades sich ansammelnde
Fett ist immer wieder abzuschépfen. Als Wannen
fur die Entfettungsbader empfehlen sich gukeiserne
Wannen oder solche aus Stahlblech; auf keinen Fall
durfen Behélter aus verzinnten, verzinkten oder ver-
bleiten Eisen Verwendung finden. Das Bad wird ge-
wohnlich kalt verwendet, d. h. bei einer Temperatur
von 18—20 Grad C. Eine leichte Erwarmung des
Bades beschleunigt den Proze. Als Anoden dienen
vernickelte Stahlbleche, die man mdéglichst grofk wahlt,
besser noch eignen sich Reinnickelbleche.

Die elekirolytische Entfettung eignet sich beson-
ders fir kleinere Massenartikel mit gleichmahiger
Oberflache.

Eine andere chemische Reinigungsmethode be-
steht im Beizen, wozu man je nachdem Metall ver-
schiedene Sauremischungen benukt. Dem Beizen
muf eine griindliche Entfettung event. eine Reini-

gung von Lack vorangehen. Den Gliihspan von
Schmiedeeisenartikeln und ebenso die Gukkruste von
Guheisen 16st man durch Benzin in verdiinnter Schwe-
felsaure (1 : 15) oder durch Salzsdure. Rost kann man
entfernen, indem man das Arbeitsstiick einige Tage
lang in Petroleum legt und dann mit der Drahtbiirste
abbirstet oder aber durch Eintauchen in eine kon-
zentrierte Lésung von Zinnchlorid. Gegenstande aus
Messing, Kupfer und dergleichen werden allgemein
in einem Gemisch aus Salpeter und Schwefelsaure
gelb gebrannt beziehungsweise in verdiinnter Schwe-
felsdure und dergleichen gebeizt. Als Troge fir die
Gelbbrenne und Beize eignen sich am vorteilhafte-
sten saurebestdndige Steinzeugwannen, fiir verdiinnte
Beize kdnnen auch Wannen aus Pitchpineholz beniift
werden. Die einfachste Gelbbrenne besteht aus einer
Mischung von 1 Teil Salpetersdure und 2 Teilen
Schwefelsaure mit etwas Kochsalz und Schornstein-
pech (Glanzruk). Die Metalle werden einige Sekun-
den in diese Gelbbrenne getaucht, darin geschiittelt,
dann mehrmals in reinem, tberhaupt in viel Wasser
abgespiilt. Besser aber ist eine doppelte Gelbbrenne,
die aus einer Vorbrenne und aus der eigentlichen
Glanzbrenne besteht.
Die Vorbrenne besteht aus:

Salpetersaure 2 Liter

Salzsdure 20 ccm
Die Glanzbrenne:

Salpetersaure 1 Liter

Schwefelsaure 1 Liter

Salzsaure 20 ccm

Glanzruf 10 g.

Sollten Teile aus Messing oder Kupfer etc. ge-
brannt werden, so behandelt man diese erst in einer
Vorbrenne und hierauf in der Glanzbrenne.

Die Vorbrenne besteht aus:

200 Gewichtsteilen Salpetersaure 36 Bé.
1 Gewichtsteil Kochsalz.
2 Gewichisteilen Glanzruk.

Die Gegenstande lakt man in der Vorbrenne,
nachdem sie, wenn nétig, vorher erst in verdlnnter
Schwefelsaure gebeizt wurden, solange bis alles Un-
reine enftfernt ist, spiilt in reinem Wasser gut ab,
taucht in kochendes Wasser, um schnelles Trocknen
herbeizufiihren und zieht sie durch die Glanzbrenne,
die sich aus:

75 Gewichtsteilen Salpetersaure 40 Bé.
100 Gewichtsteilen Schwefelsaure 60 Bé.
1 Gewichtsteil Kochsalz
zusammensefit.

Beim Zusammenmischen der beiden Sauren gebe
man immer zuerst die Salpetersdure in das Gelb-
brenngefik, dann die Schwefelsdure unter Umrihren
langsam dazu, niemals umgekehrt.

Die Werkstiicke halt man erst einige Sekunden
in der Vorbrenne, schiittelt sie darin, zieht sie schnel
heraus, schiittelt die anhaftende Gelbbrenne ab und
bringt sie sofort in ein grokes Gefdf mit reinem
Wasser, worin man sie griindlich abspiilt; dann tauct
man sie 1 oder 2 Sekunden in die Glanzrenne un
splilt sie nachher ebenso rasch und griindlich in
vielem reinem Wasser ab. ,

Beim Beizen entwickeln sich nitrose Gase, di
dukerst gesundheitsschidlich sind. Man muf daher
in erster Linie fir eine gute Beliiftung des Raumes
unbedingt Sorge tragen. Ausgelaufene und verschiit
tete Saure ist sofort mit viel Wasser zu verdiinne”
und abzuspiilen; niemals darf sie durch Aufstreue”
von Sagemehl oder Asche usw. beseitigt werden
In den Arbeitsraumen, in denen mit Salpetersaure 9%
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arbeitet wird, duirfen organische Stoffe, wie Papier, Holz,
Stroh, Kohlen, Gewebe usw. nicht vorhanden sein.

Bei allen Arbeiten mit Saure, besonders mit Sal-
peterséure, sollen zum Schute der Augen stets Brillen
gefragen werden, ferner sind den mit Sdure beschaf-
figten Arbeitern geeignete Gummihandschuhe zur
Verfiigung zu stellen.

Will man die Gegenstande in der Brenne mat-
tieren, so mul man die Brenne erwarmen und die
Stiicke ldngere Zeit in der Brenne lassen. Eine wei-
weitere Mattbrenne erhalt man nach folgendem Rezept:

300 Gewichisteile Salpetersaure 36 Bé.

200 Gewichtsteile Schwefelsaure 66 Bé.

1-2 Gewichisteile Kochsalz
werden gemischt; nach dem Erkalten wird zugesefst:
1 Gewichtsteil Zinkvitriol in 5 Gewichtsteilen Wasser
geldst. Die Stiicke werden in einer gewdhnlichen
Vorbrenne gelb gebrannt, dann je nachdem ge-
wiinschten Matt kirzer oder langer in die Mattbrenne
getaucht, um dann kurz durch die Glanzbrenne ge-
zogen zu werden.

Die zum Beizen verwendete Séure soll den auf
Eisen sikenden Zunder, Gliihspan oder Rost abbeizen
und eine metallisch reine Oberflache schaffen. Die
Beizsdure lost zwar den Rost, Zunder usw. auf; da
aber die zu entfernende Oxydschicht verschieden
festsitt und das Beizgut solange im Beizbad bleiben
mub, bis die ganze Oxydschicht entfernt ist, so frifst
die Sdure an den schon abgebeizten Stellen weiter,
indem sie dort das metallische Eisen auflést. Dadurch
wird die Oberflache des Beizgutes angegriffen und
zerfressan. Eine grindliche Abhilfe schafft hier eine
Sparbeize, die nach einem patentierten Verfahren
hergestellt wird (Dr. Vogel). Das Praparat ist eine
braunschwarze, in Mineralsduren l&sliche Flissigkeit
von hohem spezifischem Gewicht, die in eisernen
Fassern bezw. Blechkannen zum Versand kommt.
Dieser Bleizusafs wird dem frisch angesehten Bade
in ganz geringen Mengen zugesefit und verandert
die chemische Natur der Beizsaure derart, dak nur
die Eisenverbindungen (Zunder, Gliihspan usw.) auf-
geldst werden, wahrend das metallische Eisen nicht
angegriffen wird. Dadurch wird auch nur soviel Saure
verbraucht, als dem zu entfernenden Zunder ent-
spricht und gegeniiber dem sonst (iblichen Beizver-
tahren 30—509/, Saure erspart. Bei diesem Verfahren
werden alle gesundheitsschadlichen Déampfe und tibel-
riecchenden Gase vermieden.

~ Hiermit haben wir (iber dieses wichtige Kapitel
einen kurzen Uberblick gegeben.

Bauchronik.

Baupolizeiliche Bewilligungen der Stadt
Ziirich wurden am 10. Juni fiir folgende Baupro-
iekte, teilweise unter Bedingungen, erteilt :

Ohne Bedingungen:
1. O. Billian, Wohn- und Geschéaftshaus Schafthau-

serstrafie/Hofsestr. 65, Abanderungspléne, Z. 6;

2. F. Gauger's Erben, inneren Umbau und Ver-
grékerung einer bestehenden Dachlukarne Neue

Beckenhofstrake 47, Z. 6;

3. E. Wiesner, Dachum- und -aufbau Nordstr. 344,

Abénderungsplane, Z. 6;

Mit Bedingungen :
4. Genossenschaft Léwenstrake 26, Erstellung von

stehenden Fenstern in der Wirtschaftskiiche L&-

wenstrake 26, Z. 1;

5. J. Haechler, Umbau mit Einrichtung eines alko-
holfreien Restaurants Bahnhofstrahe 52, Z. 1;

6. Immobiliengenossenschaft Doso, Umbau im 3,
Stock Niederdorfstrake 21/Badergasse 9, Z. 1;

7. Immobiliengenossenschaft Paradeplafs 2, Umbau
Paradeplafy 2/Tiefenhéfe 11, Z. 1;

8. Gebr. Kaser, Unterteilung des Heizkellers und
Erstellung eines Benzintankes im Hof Seiden-
gasse 15, Z. 1;

9. Baugenossenschaft Mattenhof-Wollishofen, zwei
dreifache Mehrfamilien- und Geschaftshauser mit
Autoremisen, Einfriedung und teilweise Abgra-
bung des Vorgartengebietes Seestrahe 352 und
354/Renggersteig, teilweise Verweigerung, Z. 2;

10. A. Garoni, Umbau Dreikdnigstrake 55, Z. 2;

11. Genossenschaft Sonnenhiigel, Mehrfamilienhaus
Mutschellenstrake 173, Abanderungspléne, Z. 2;

12. H. Reiff, Umbau Tédistrake 25, Z. 2;

13. H. Weber, Einfriedung und teilweise Auffillung
des Vorgartengebietes Nidelbadstrake 8 (abge-
andertes Projekt), Z. 2;

14. E. Kellenberger Séhne, Einrichtung einer Auto-
remise in der Hofunterkellerung und Abande-
rungsplane fiir Mehrfamilienhduser und Lager-
haus Hohlstrake 110, 114, 116, 118, 122/Brauer-
strake 103, 105, 109, 111, 115, 119, 121 und
123;. L. 4

15. Suter-Lehmann Sohn, Umbau im 3. Stock Ba-
denerstrake 338, Z. 4;

16. W. Bollier, Hintergebdude mit Autoremisen Obst-
gartenstrake 26, Z. 6;

17. R. Bohkhardt, Autoremisenanbau Rételstr. 6, Z. 6;

18. Genossenschaft Hofgarten, Erweiterung des Heiz-
raumes im Keller und Erstellung eines Oltankes
Zeppelinstrake 31, Z. 6;

19. O. Sommerhalder, Aufbau mit Einrichtung von
Arbeitsriumen Milchbuckstrake 15, Wiedererwa-
gung, Z. 6;

20. Dr. H. von Albertini, Einfriedung bei Klusweg
Nr. 24/Kapfstrake, Z. 7;

21. Baugenossenschaft Binzmiihle, Autoremise, Stiifs-
mauer hinter dem Hause, Abgrabungen und Ein-
friedung, Abanderungsplane fiir Doppelmehrfami-
lienhaus Im Schilf 6, teiweise Verweigerung, Z. 7;

22. ). Kopfli, Einrichtung einer Autoremise und Ab-
anderung der Einfriedung Eidmattstrake 32, Z. 7;

23. F. E. Siegrist, ein einfaches und ein Doppelmehr-
familienhaus, Werkstatt, Autoremise und Einfrie-
dung mit teilweiser Offenhaltung des Vorgarten-
gebietes Herzogstrahe 1/Hinterbergstrae 28 (ab-
geandertes Projekt), teilweise Verweigerung, Z.7;

24. Stadt Zirich, Forsterhaus mit Schuppenanbau
Dreiwiesenstrale 240, Z. 7;

25. E. Wunderli, Doppelmehrfamilienhauser Hoch-
strafse 6, Haldenbachstr. 44, Wiedererwagung, Z. 7.

Zum Bau von zwei Verwaltungsgebduden
in Ziirich. Der Regierungsrat verlangt einen Kredit
von 8,735,000 Fr. fir den Bau von zwei Verwaltungs-
gebauden auf dem Walcheareal beim Kaspar Escher-
haus in Ziirich. Die stets wachsende Verwaltung des
Staates erfordere neue Amtslokalititen, erklart er in
der Begriindung des Begehrens. Mit dem Ankauf
des Kaspar Escherhauses habe einstweilen der grok-
ten Raumnot abgeholfen werden kénnen. Der grohte
Teil der Bureaus der Finanzdirektion aber hatten wei-
terhin in verschiedenen Gebduden belassen werden
miussen, und die Zersplitterung der Staatsverwaltung
bestehe weiter, was fiir den inneren Verkehr und
den Verkehr mit dem Publikum nachteilig sei. Man-
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