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unter Umstiinden eine geniigende, ebenso oft wohl auch eine unzu-
verlissige Schitzung., In Bezug auf die Dimensionen und die Richtig-
keit des gewiinschten Profils {iberzeugt man sich durch Abmessen mit
dem Kalibermals, durch Ueberstreifen von Schablonen ete.

5. Das schmiedbare Gufseisen.

Wihrend beim Herdfrischen und Puddeln das Roheisen in ge-
schmolzenem Zustande entkohlt wird, so kann ein Zhnlicher Vorgang
in Bezug auf den festen Aggregatzustand durch das Gliithfrischen
oder Tempern erzielt werden, Der fiir die Praxis in Betracht
kommende Prozefls ist folgender: Kleine Gulsstiicke aus halbiertem
Gufseisen mit Schmiedeisenzusatz werden in kubischen oder zylin-
drischen Kasten aus Eisen mit sauerstoffhaltigen Korpern (gewdhnlich
wird ein pulverisiertes Eisenoxyd oder auch Hammerschlag verwendet)
langsam geglitht und abgekiihlt, wobei dem Gufseisen ein Teil des
Kohlenstoffes durch den Sauerstoff entzogen wird. Mit der chemischen
Verinderung scheint eine physikalische Hand in Hand zu gehen,
dhnlich wie beim Anlassen des Stahls die Sprodigkeit sich mindert.
Die entkohlten Gulsstiicke, fertige Gegenstinde, Gelinder- und Be-
schligteile etc. sind eine Art Mittelding zwischen Gufs- und Schmied-
eisen und lassen sich dementsprechend bearbeiten. Das Verfahren
ist nicht neu, obgleich erst neuerdings ein gréfserer Gebrauch von
demselben gemacht wird, Die Verinderung erstreckt sich hauptsiich-
lich auf die Oberfliche und geht nicht weit in das Innere, weshalb
nur kleinere Stiicke dem Verfahren unterliegen kdnnen.

Da dem Glithfrischen und dem Tempern hauptsichlich Schlofs-
und Beschligteile, Lanzenspitzen und #hnlicher Aufputz fiir Gitter
und Gelinder unterworfen werden, so ist der schmiedbare Eisengufs
dem Kunstschlosser lingst eine bekannte Erscheinung und mufste hier
erwihnt werden.

6. Das fiir die Kunstschiosserei in Betracht kommende
Handelseisen.

Das unverarbeitete Schmiedeisen kommt in den Handel in der
Form von Stab- oder Stangeneisen, von Facon- oder Muster-
eisen, von Blech, von Draht und von Rohr. Die in der Kunst-
schlosserei am meisten vorkommende Form ist diejenige des Stab-
und Faconeisens. Man unterscheidet Holzkohlen- und Koks-
eisen, geschmiedetes und gewalztes Eisen und bezeichnet es
entweder nach seiner spiteren Verwendung (Nietstabeisen, Gittereisen,
Radreifeisen etc.) oder nach Mafs und Gewicht (Feineisen, Grobeisen),
oder nach der Qualitit (Extracisen, Handelseisen etc.); die gebrduch-
Benennung ist jedoch diejenige nach dem Querschmitt.
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Zunichst aber diirfte ein Wort iiber die Erzeugung am Platze
sein, Wihrend das Quadrat- und Flacheisen nicht nur auf dem
Wege der Walzung, sondern auch durch Schmiedung (Knoppereisen,
Zaineisen) oder durch Abtrennung von Blechen (Schneideisen) erzielt
werden kdnnen, so wird das Faconeisen ausschliefslich durch Walzung
hergestellt. Die Walzvorrichtung besteht im wesentlichen aus zwei
Walzen aus Gulseisen oder Stahl, die durch eine Kraftmaschine in
entgegengesetzte Drehung versetzt werden. Die Walzen liegen mit
ihren Axen parallel in eisernen Rahmen oder Walzenstindern, so dals
zwischen beiden ein Zwischenraum in Form des zu walzenden Profils
verbleibt. Fir Bleche sind die Walzen gewdthnliche Zylinder, fiir
faconierte Profile nimmt die Oberfliche dieser Rotationskorper eine
dementsprechende Gestalt an. Wird der glihende Stab in die
Oeffnung eingefithtt, so wird er von den Walzen erfalst, durch-
geschoben und im Querschnitt entsprechend gefindert. Da ein Stich,
d. h. ein Durchgang zur Fertigstellung fiir gewShnlich nicht geniigt,
so mufs er die Walzen mehrmals durchlaufen und zwischen hinein
wieder geglitht werden, wenn er erkaltet ist. Da die Formverinderung
von der Rohschiene bis zum fertigen Profil nur allmihlich erfolgen
kann, so erhalten die Walzen eine entsprechende Kaliberierung,
d. h. eine Anzahl von Uebergangsprofilen, die das Eisen der Reihe
nach durchlaufen mufs. Wo das einzelne Walzenpaar hierbei nicht
ausreicht, werden zwei oder mehrere Walzengeriiste zu einer Walzen -
strafse vereinigt. Kehrwalzwerke heifsen solche, bei denen das
Arbeitsstiick abwechselnd von der einen und anderen Seite eingefiihrt
wird, wihrend beim gewdohnlichen Walzwerk das Stiick zuriickgegeben
und wieder von derselben Seite eingefiihrt werden mufste. Da die
Walzen des Kehrwerkes einmal nach der einen, das andere Mal nach
der entgegengesetzten Seite sich drehen miissen, so hat eine jeweilige
Umsteuerung der Maschine zu erfolgen, Zweckmifsiger noch sind
die Triolwalzwerke mit drei Walzen. Die Unter- und Mittelwalze
ziehen das Eisen nach der einen Seite, die Mittel- und Oberwalze
nach der anderen, wobei die Arbeit beschleunigt wird, abgesehen von
anderen Vorteilen.

Das Rundeisen (fer rond, rod-iron) hat kreisférmigen Querschnitt.
Es wird in Stiarken von 5 mm ab aufwirts geliefert. Die Durchmesser
steigen von 5 bis 30 von mm zu mm, von 30 bis 80 von 2 zu 2 mm,
tiber 80 von 5 zu 3 mm. Die hauptsichlichsten Fehler sind: unrundes
Profil und Streifen auf der Oberfliche (meist an zwei gegeniiber-
liegenden Stellen, von eingewalzten Birten herrithrend).

Das Quadrateisen (fer carré, square-iron) hat quadratischen
Querschnitt. Die Stirken und Mafszunahmen sind #hnlich wie beim
Rundeisen. Als Fehler treten auf: fehlerhafter Querschnitt,
verdrehte, windschiefe Lingsiichtung, eingesunkene Seiten-
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flichen, stumpfe Kanten, Streifen und eingewalzte Birte auf
der Oberfliche und besonders auf den Kanter.

Flacheisen (fer plat, flat-iron) ist im weiteren Sinne jedes Stab-
eisen mit rechteckigem Querschnitt; im engeren Sinne nennt man
Flacheisen dasjenige, dessen Dicke nicht unter 3, dessen Breite nicht
iiber 150 mm geht. Bei einer Stiirke unter 3 mm heilst das Eisen

Bandeisen (fer feuillard, hoop-iron). Die Fehler des Flach-
und Bandeisens sind #hnlich wie beim Rund- und Quadrateisen, aber
weniger hiufigz. Die Dicken nehmen
beim Bandeisen von !f; zu !f; mm,
bei Flacheisen um je I mm zu; die
Breiten steigen erst millimeterweise, dann
von 2 zu 2 und weiter von 5 zun 5 mm.
Eine allgemein giiltige Bestimmung giebt
es zur Zeit hieriiber nicht, wie iiber-
haupt im ganzen nicht, Bandeisen wird
hiufig als einfach, als 11/,, 11/, 19/,
2fach bezeichnet, d. h. die Breite be-
trigt das 10-, I21f,-, 15-, 17!/~ oder
2ofache der Dicke.

Bei einer Breite von iiber 150 mm
heilst das Eisen Breiteisen (Universal-
eisen) und wird gewdhnlich wie Bleche
berechnet.

Zu den Faconeisen rechnet man
allgemeinhin alle tibrigen Stangeneisen
mit bestimmten Querschnittprofilen fiir
bestimmte Zwecke. Es giebt deren eme
arofse Anzahl, es sei hier nur auf einige
wenige hingewiesen, da dieselben in der
Kunstschlosserei nur ausnahmsweise
Verwendung finden: das Sechs- und Fig. 1. Fagoneisen-Profile,
Achtkanteisen(abc), dasEinviertel-,

Halb- und Dreiviertel-Rundeisen (d e f), das Hohlhalbrund-
eisen, das Oval- und Halbovaleisen (g h i), das Fenster-
rahmen- (k) und Deckleisteneisen (I m), das Karnieseisen (n),
dann das gleichschenklige und ungleichschenklige Winkeleisen (o p),
das niedrigfulsize und hochstegize T-Eisen (g r), das DoppelT-
oder H-Eisen (s), das U-Eisen (t), das -}~ -Eisen (u) und das in
Amerika viel verwendete Quadranteisen (v). (Vergleiche Fig. 1.}

Man bezeichnet die Fagoneisen je nach Art und Verwendung
als Ziereisen oder als Baueisen, Beziiglich der letzteren sind
neuerdings sog. Normalprofile festgesetzt.

Die schwicheren Eisensorten gewdhnlicher Art, wie Rund- und
Bandeisen, werden in Gebinden oder Buschen von bestimmter Linge,
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Fig. 2. Gitterbildung aus Mannstaedt-Eisen,
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stirkere und Fagoneisen werden in einzelnen Stangen nach dem
Gewichte verkauft.

Die Preise der aufgefithrten Eisensorten normieren sich derart,
dals zu dem der Schwankung unterworfenen Grundpreise ein fest-
bleibender Zuschlag fiir bestimmte Dimensionen, fiir Fagon, bessere
Qualitit etc. bezahlt wird, Diese Ueberpreisskalen sind fiir die
einzelnen Fabrikationsdistrikte und Eisenwerke verschieden und wiirde
es zu weit fithren, hier eine eingehende Darstellung dariiber geben
zu wollen.

Das geschmiedete Eisen spielt dem gewalzten gegeniiber nur fiir
gewisse Zwecke eine Rolle und ist durch das letztere grélstenteils
verdringt. Nur Oesterreich-Ungam liefert noch geschmiedetes Eisen
in grofseren Mengen,

Die Bezugsquellen sind je nach Art, Zweck und Gegend ver-
schieden. In dieser Beziehung ist es iiblich, das Eisen nach dem
Erzeugungsdistrikte zu benennen (lothringisches, westfilisches, stei-
risches, oberschlesisches Eisen) oder es unmittelbar nach der betreffen-
den Hiitte oder deren Besitzer zu benamsen (Burbacher Eisen,
Stumm’sches Eisen).

Seit einigen Jahren bringt das Walzwerk L. Mannstaedt & Co.
in Kalk bei Kéln a. Rh, verschiedene Ziereisen in den Handel, die
fir die Kunstschlosseréi von nicht zu unterschitzendem Werte sind.
Die hiibsch profilierten, glatten oder mif Miandern, Flechtbindern,
Blattwellen etc. geschmiickten Stiilbe werden glithend gewalzt und sind
ein Faconeisen hoherer Art. Die Herstellung gestattet naturgemdéls
keine Unterschneidungen der Modellierung, ergiebt aber ein viel
schirferes Relief als der Eisengufs, Dabei lassen sich die Stibe
en und aufschlitzen nach Bedarf, so dafs das Mann-

biegen, winc
staedt'sche Ziereisen in jeder Hinsicht den frither iiblichen Gulsleisten
vorzuziehen ist, um so mehr, als der Preis ein milfsiger ist. Die
Figur 2 giebt eine Gitterpartie, welche nach dem Entwurf von H.
Seeling in dem genannten Materiale ausgefiibrt wurde.

Die Bleche (toles, sheets) sind entweder geschmiedet oder gewalzt.
Das Ausschmieden und Auswalzen aus dem sog. Sturz geschieht
entweder einzeln oder indem mehrere iibereinander liegende, durch
einen Lehmanstrich getrennte Lagen gleichzeitiz bearbeitet werden.
Nachdem die Bleche beschnitten, ausgeglitht, gereinigt und geebnet
sind, kommen dieselben einzeln oder in Gebinden oder Buschen zum
Verkauf. Fiir gewohnliche Dimensionen und Qualititen ist ein Ein-
heitspreis angenommen; fiir genaues Mals, grolsere Formate, bessere
Qualitit und bestimmte Facon werden Ueberpreise zugeschlagen.

In Bezug auf die Dicke unterscheidet man schwere, Mittel-
und Feinbleche. Zur ersteren Art gehoren die Panzer- und
Schiffsbleche, die Kesselbleche, Reservoirbleche; die Miitel-
und Feinbleche sind entweder Schwarzbleche (Sturzbleche) oder

-~
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Weilsbleche (verzinnte, verzinkte, verbleite Bleche). Man bezeichnet
sie hiufig nicht nach ihrer Dicke in mm, sondern nach Zeichen oder
den Nummern irgend einer Lehre. So hat die deutsche Lehre
26 Nummern. No. 1 hat eine Dicke von 5,5 mm, No. 20 eine
solche von 0,375 mm; die Dicke der dazwischen liegenden Nummern
steigt nicht gleichmilsig, sondern bei diinnen Blechen mit kleineren
Differenzen als bei den dickeren. (Vergleiche Tabelle im Anhang.)

Fiir die Kunstschlosserei kommen aufser den gewdhnlichen
Blechen (Schlofsbleche, Dachbleche, Rohrbleche ete.) wohl nur noch
in Betracht die gelochten oder perforierten Bleche, die teils zu
technischen Zwecken, teils zu dekorativer Verwendung mit hiibschen
Mustern fabrikmifsig hergestellt werden.

Die Fehler der Bleche sind Schalen, Blasen, Schiefer,
Splitter und Doppelblech (unganzes Innere infolge mangelhafter
Schweilsung). Unganze Stellen verraten sich beim Anklopfen mit dem
Hammer durch den dumpfen Ton. Im iibrigen ergiebt sich die
Qualitit durch die Biegprobe, wozu hier noch bemerkt sein mag, dals
die Festigkeit in der Richtung des Walzens eine groflsere ist als quer
zu derselben. ;

Der Draht, wie die Bleche sowochl aus Schmiedeisen als aus
Stahl hergestellt (fil de fer, fil d’acier; iron-wire, steel-wire), wird erst
gewalzt und dann gezogen, indem er der Reihe nach enger und
enger werdende, konische Stahldurchlochungen durchlduft und dabei
in ringférmige Gebinde aufgehaspelt wird. Der Draht ist blank,
wenn er nach der letzten Durchziehung nicht ausgeglitht wird, und
dabei elastischer als der ausgeglithte, schwarze Draht. Aulserdem
findet auch wohl eine Verzinkung, Verzinnung, Verkupferung oder
Vernickelung statt. Fehlerloser Draht soll unverinderten Querschnitt,
keine Schieferungen auf der Oberfliche und keine Risse im Innern
haben. Das gewothnliche Profil des  Drahtes ist das kreisrunde. Fiir
bestimmte Zwecke werden auch andere Querschnitte zu Grunde ge-
legt. Nebenbei sei hier erwihnt, dafs die Chinesen und Japaner den
rechteckigen Querschnitt mit Vorliebe verwenden,

Die Benennung der verschiedenen Drahtsorten geschieht hiufig
nach der Verwendung (Drahtstiftendraht, IKesseldraht, Klavierdraht,
Kartétschendraht, Blumendraht) oder nach eingebiirgerten, technischen
Ausdriicken (Ketten, Schleppen, Rinken, Malgen, Memel, 1 Band,
2 Band etc) oder mach den Nummern irgend einer der in Uebung
befindlichen Lehren. Die deutsche oder Kraft'sche Lehre hat
100 Nummern und einige weitere Zwischennummern, Teilt man die
Nummer durch 10, so ergiebt sich die Dicke, in mm ausgedriickt.
No, 100 hat demnach eine Dicke von 10 mm; No. 24 eine solche
von 0,24 mm. Fir die Kunstschlosserei kommt der Draht nur in
senen stirkeren Dimensionen in Betracht.
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Die Rohre werden entweder gegossen, was hauptsichlich fir
grolsere Dimensionen gilt, oder in Schmiedeisen oder Stahl ge-
walzt, wobel bei kleinen Durchmessern ein stumpfes Gegeneinander-
schweilsen, bei grofsen ein Uebereinanderschweilsen der Fugen erfolgt.
Die Fabrikation wird hauptsichlich in Deutschland und England be-
trieben. Der Preis ist gewShnlich ein fixierter; die jeweilige Eisen-
konjunktur wird durch Rabattsitze beriicksichtict, Zu den Rohren
werden auch die passenden Verbindungsstiicke geliefert (Muffen, Knie-,
Kreuz-, T- und Bogenstiicke). Die Abstufung der Dimensionen
erfolgt nach dem innern Durchmesser in englischen Zollen von 1
zu !/, steigend. Beziiglich der Umrechnung in mm, sowie der Wand-
stirken und #dufseren Durchmesser vergleiche die betreffende Tabelle
im Anhang,

Die Rohre werden ausschliefslich zu technischen Zwecken, als
Gas- und Wasserleitungsrohre, Siedrohre etc. angefertigt; die Kunst-
schlosserei kommt aber ofters in die Lage, fir ihre Erzeugnisse der-
artige Rohre zu verwenden, so z B. fiir Hingeleuchter, Wandarme
und Gitter.

Die Rohrerzeugung steht zur Zeit vor einer bedeutenden Um-
wilzung. Den Gebriidern Mannesmann ist es gelungen, durch
Erfindung einer neuen Walzvorrichtung mit kegelfsrmigen Walzen
Stabeisen direkt in Rohr zu verwandeln. Da hierbei nur bestes
Material verwendet werden kann und infolge Wegfalls der Schweifsung
eine grofsere Widerstandsfihigkeit erzielt wird, so wird das Mannes-
mannrohr berufen sein, die seither iiblichen Rohrarten zu verdringen.
Auch fiir die,Kunstschlosserei ist dieses Rohr von Bedeutung, da
durch Aufschlitzen, Biegen etc. Rosetten- und Raunkenteile her-
gestellt werden kdénnen, In Miinchen gemachte Versuche dieser Art
haben ein tiberraschend giinstiges Ergebnis gehabt. (Vergleiche die
Zeitschrift des Bayer. Kunstgewerbevereins, Jahrgang 1892, S. 13 ff)

Die in diesem Abschnitt niedergelegten Bemerkungen in Ver-
bindung mit den einschligigen Tabellen des Anhanges diirften ge-
niigen, um den Bauschlosser sowohl als den entwerfenden Kiinstler
und den Belehrung suchenden Laien iiber das Technologische des
Materials zu orientieren, so dals hiermit zum zweiten Abschnitt iiber-
gegangen werden kann, welcher von den Werkzeugen und der Be-
arbeitung handelt.
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