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genstände auch wohl noch ciselirt oder gravirt. Kochgefäße 
werden mit verdünnter Schwefelsäure abgebeizt, glasirt, 
emaillirt, verzinnt rc. Stücke, welche aus mehreren Theilen 
bestehen, werden durch Schrauben oder Nieten aus Eiseudraht 

-zusammengesetzt. Gute Gußwaaren müssen von glatter Ober­
fläche, ohne Löcher, Blasen und sichtbare Poren sein, feine 
Gußnähte, reine Kanten, sowie scharf ausgedrückte Verzierun­
gen haben. Eine besondere Zubereitung, welche mit man­
chen Gegenständen von Eisenguß vorgenommen wird, ist das 
Anlassen, Tempern, Adoueiren, wodurch sie einen hohen 
Grad von Weichheit und unter gewissen Umständen die Ei­
genschaften des Schmiedeeisens erhalten Die Hauptsache 
hierbei ist anhaltendes starkes Glühen der Gußstücke in pul­
verigen Einhüllungsmitteln (Knochenasche, Eisenoxyd rc.) und 
darauf langsames Erkalten.

Alls diese Weise wird den Eisengußw.iaren nicht allein eine 
größere Weichheit ertheilt, sondern auch der Kohlengehalt ent­
zogen, obschon gewöhnlich etwas mehr davon zurückbleibt, als 
gutes Schmiedeeisen enthält. Die Stücke lassen sich nun nicht 
nur kalt und glühend biegen, sondern auch im Glühen ziem­
lich gut schweißen und sind auch leicht zu feilen und zu 
poliren.

Das Product dieser Zubereitung nennt man hämmerba­
ren, schmiedbaren Eisenguß und stellt eine Menge dergleichen 
Gegenstände aus Gußeisen her, welche sehr weich und bieg­
sam sind, so daß sie die Stelle geschmiedeter Stücke vertre­
ten, namentlich Riegel, Schlüssel, Bügel, Fenstervorreiber, 
Thürgriffe, Lichtscheuen, Haken, Gebisse, Schnallen, Be­
standtheile zu groben Gewehrschlössern, Näh- und landwirth- 
schaftlichen Maschinen rc.

Schmiedeeisen ist solches, welches im glühenden Zustande 
durch Hammerschläge oder den Druck der Walze weiter ver­
arbeitet, d. h. verdichtet, ausgedehnt und gestreckt ist, wo­
durch es die Fähigkeit erhält, weiter gehämmert und ge­
schmiedet Zu Werdern

Schmiedeeisen und Stahl werden besonders in Stäben, 
Stangen, Blechen und Draht irr den Handel gebracht, um zu 
Eisenwaaren weiter verarbeitet zu werden. Unter Stabeisen 
versteht man irr der Regel nur die Sorten mit flach recht­
eckigem Querschnitt (Flacheisen), mit quadratischem Quer­
schnitt (Quadrat oder Vierkanteisen) und kreisrundem Quer­
schnitt (Nundeisen). Bandeisen ist Flacheisen mit im Ver­
hältniß zur Dicke großer Breite; Nageleisen (zur Nagelsabri- 
kation), kleines Vierkanteisei:; Knoppereisen mit Eindrücken 
der Hammer und Ambosbahn, geschmiedetes Vierkanteisen; 
Muttereisen mit sechs- oder achteckigem Querschnitt. Alle an­
deren Eisensorten werden unter der Benennung „Faqoneisen" 
zusammengefaßt; es gehören dahin das Winkel- oder Eck­
eisen I-, V-Eisen M Doppel-V-Eisen I, O-Eisen K U-Eisen 
1^, Kreuzeisen -4-, Fenster-, Geländereifen, flach mit einer 
Falze, das Fenstersprosseneisen mit zwei Falzen rc., dann die 
Eisenbahnschienen in verschiedenen Profilen.

Weiter bearbeitetes Fa^oneisen, z. B. aus einer Seite ab­
geschliffene Schlagleisten, wird als Eisenwaare angesehen.

Stahlstäbe sind meist nur quadratisch, flach und auch Halb­
rund, drei-, sechs-, achtkantig und oval.

Bemerkenswerth ist Nundstahl mit einem in seiner Achse 
durchlaufenden Kern von Schmiedeeisen zur Anfertigung von 
Bohrern, kleinen Walzen re. Eine vorzügliche Sorte ist 
Silberstahl, welcher aber kein Silber enthält.

Eisenblech wird hauptsächlich durch Walzen hergestellt und 
theils als Schwarzblech, theils als Weißblech in den Handel 
gebracht. Letzteres ist Eisenblech mit einem Ueberzuge von 
Zinn. Die Stärke des Eisenblechs ist verschieden. Alles 
Blech stärker als 25 mm wird Platte genannt.

Eisen- und Stahldraht kommt gewöhnlich in Bunden oder 
Ringen und in den verschiedensten Dimensionen in den Han­
del; die gewöhnlichsten Sorten haben Kreisquerschnitt, gerin­
gere Bedeutung besitzen die Faqon-Drähte mit Dreiecks, Recht­
ecks-, Quadratquerschnitt, oder halbrundem, sichelförmigem, 
stern- und rosenformigem Querschnitt u. a. m. Die For­
mung geschieht meist durch Ziehen, indem das zugespitzte 
Ende eines Drahts durch ein in einer Stahlplatte befindliches

Loch, welches sich trichterförmig erweitert, gesteckt, mit einer 
Zange gefaßt und weiter bewegt wird, selten durch Walzen. 
Durch das Ziehen erhält der Draht ein blankes Aussehen 
und die aus solchen: wie aus verzinktem oder verzinntem 
Draht gefertigten Waaren, Nägel, Gitter re. werden den ge­
schliffenen tariflich gleichgestellt.

Abweichend von dem eigentlichen Schmieden, wiewohl auf 
dasselbe Ziel berechnet, ist das Preßschmieden, wobei anstatt 
der Hammerschläge Stöße angewendet werden. Man ge­
braucht hierzu hydraulische Hämmer, Preßhämmer, Schmiede- 
presse. Zum Formen mancher Gegenstände sind dabei eigen­
thümliche, auf den speziellen Zweck berechnete Vorrichtungen 
in Gebrauch gekommen, so für vier- und sechsseitige Schrau­
benmuttern, Schlüssel und Hufeisen.

Unter Anstrich versteht man einen mit dem Pinsel, zuwei­
len mit der Bürste aufgetragenen und durchsichtigen Ueber- 
zug geringerer Art, also meist auf groben und großen Ge­
genständen. Dazu dienen sehr oft die gewöhnlichen Oelfar- 
ben, sowie Erdtheer und aufgelöstes Wasserglas. Auf 
Eisenwerk geht den: Anstreichen mit Oelfarben das Grundi­
ren voraus, welches mit Mennige, Bleiweiß, Grünspan oder 
fein präparirtem thonigen Notheisenstein (Eisenmennige), in 
Leinölfirnis; abgerieben, geschieht. Große gußeiserne Maschi- 
nentheile re. streicht man nicht selten mit heißen: Steinkohlen- 
theer an, nachdem vorher auf dem Eisen eine dünne Queck­
silberschicht erzeugt ist.

Rostverhindernde und der Waare zugleich ein mehr oder 
weniger glänzendes Ansehen verleihende Anstriche sind Auf­
lösungen von 1 Th. Asphalt und 1 Th. Colophonium in 8 
Th. Kicnöl, oder 1 Th. Guttapercha, 2 Th. Colophonium 
und eii: Theil Schellack in 7 Th. reetificirtem Steinkohlen- 
theeröl und die stets abfärbende, aus 96 Theilen Graphit 
und 4 Th. Eisei: bestehende Eisenschwärze.

Der sogenannte galvanische (metallhaltige) Anstrich ist be­
stimmt, das Galvanisiren oder das Verzinken bei solchem 
Eisenwerk zu ersetzen, welches dieser Zubereitung nicht unter­
worfen werden kann. Er besteht aus sehr feinem Pulver 
von metallischem Zink, welches mit Leinölfirniß angemacht 
wird und den: man auch Wohl einige färbende Stoffe zu­
setzt. Letzterer, sowie die nicht lediglich zum Schutze gegei: 
Rost dienenden, vielmehr der Waare durch ihren Glanz für 
den Gebrauch ein gefälligeres Ansehen verleihenden (mit 
Asphalt, Colophonium, Schellack, Graphit versetzten) An­
striche haben eventuell wie Anstriche mit Firniß (Auflösun­
gen von Harzen, Copal, Damar, Bernstein, in Oelen, Wein­
geist, Terpentinöl) die höhere Tarisirung der damit weiter 
zubereiteten Eisenwaaren zur Folge.

II. Zur Bestimmung der Waaren-Gattung.
1. Metall und Metallwaaren. 
rQ Eisen und Eisenwaaren.

Nach den zollgesetzlichen Bestimmungen sind gefirnißte und 
die mit einem lackähnlichen Anstrich versehenen Eisen- und 
Stahlwaaren als grobe, dagegen lackirte Eisenwaaren, auch 
wenn sie sonst von grober Beschaffenheit sind, als feine an­
zusehen.

Diesen Bestimmungen liegt die Voraussetzung zu Grunde, 
daß bei lackirten Waaren eine höhere Veredelungsstufe als 
bei gefirnißten oder nur mit einem lackähnlichen Anstrich ver­
sehenen vorhanden sein müsse. Obwohl man in: Verkehr häufig 
Gegenstände als lackirte bezeichnet, welche bloß einen Lack­
anstrich erhalten haben, so entspricht diese Bezeichnung doch 
nicht den wissenschaftlichen und technischen Begriffen.

Nach einen: Gutachten der Königlichen technischen Deputa­
tion für Gewerbe zu Berlin bezeichnet man mit Lack das 
Product der Schmelzung und Auflistung harter Harze (Bern­
stein, Copal, Damar, Asphalt) ii: Terpentinöl und Leinöl, 
Firniß (Oelfirniß) eingekochtes, mit Bleioxyd, Trockenstoff 
(Siccatif) behandeltes Leinöl.

Die auf kaltem Wege hergestellten Lösungen ii: Harzen, in 
Weingeist oder Holzgeist werden Vernis, Weingeist oder Lack- 
firniß, aber auch wohl Spirituslack genannt.


