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Den vielen Bandhaken und Splinten im Fundmate-
rial nach zu schliessen, diirfte die Curiadecke mit
einer holzernen Verkleidung versehen gewesen sein —
z.B. in Form von Kassetten, wie es die Rekonstruk-
tion vereinfacht zeigt (Abb. 53). Es ist denkbar, dass
diese Verkleidung an den Bandhaken festgenagelt, in
die Splinte eingehdngt war (vgl. Abb. 53). Von der

Dachkonstruktion sind mit Ausnahme etlicher soge-
nannter grosser «Balkennzgel» wahrscheinlich keine
Baueisen erhalten. Binder, welche auf der Rekon-
struktionszeichnung die Verbindungsstellen der Bal-
ken verstidrken, liegen im Fundmaterial in bescheide-
ner Zahl und nicht allzu massiver Ausfithrung vor.

Abb. 55 Pompeji, Wandmalerei (Regio VI, parte II,

| Insula XI, 8-10, oecus, Ostwand). Im In-
nern des Rundtempels (tholos) héngt an ei-
nem starken Seil eine Lampe in Form eines
Reifs. Darauf sitzt ein Vogel mit ausgebrei-
teten Fliigeln.

Schmiedetechnische Anmerkungen: «Jeder Hammerschlag formt!»

Das Schmieden

Schmieden bedeutet eine Verformung, ein Kneten
des Metalles (Gold, Kupfer, Eisen oder Stahl). Durch
Schmieden auf dem Amboss oder im Gesenk entsteht
die Form des Schmiedestiickes. An einem Werkstiick
werden immer verschiedene Verfahren nacheinander
angewendet. Beim Eisen muss der Gegenstand meist
mehrmals erhitzt werden, bis die angestrebte Form
vollstindig erreicht ist. Zu den gebrduchlichen
Schmiedeverfahren gehoren u.a. das Strecken, Brei-
ten, Stauchen, Biegen, Spalten, Lochen, Tordieren,
Abschroten, Feuerschweissen. Manche Schmiedever-
fahren konnen im kalten, andere nur im erwirmten
Zustand durchgefiihrt werden. Bei vielen Arbeiten ist
der Schmied auch auf die Mithilfe eines Zuschldgers
(Gehilfen) angewiesen, der u.a. mit dem schweren
Vorschlaghammer auf das vom Schmied gefiihrte
Werkzeug schligt.
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Einige Spuren der Bearbeitungstechniken ver-
schwinden wihrend des Arbeitsprozesses, andere
wiederum sind am fertigen Objekt erkennbar. Durch
sorgfiltige Formuntersuchung der archdologischen
Metallfunde, insbesondere der eisernen, ist es oft
mdglich, den ehemaligen Arbeitsvorgang anhand der
rekonstruierten Reihenfolge der Schmiedeverfahren
zu beschreiben®.

80 Frei zitiert nach R. Pleiner in; J. Filip (Hrsg.), Enzyklopadisches
Handbuch zur Ur- und Frilhgeschichte Europas (Prag 1966)
1236f.



Zum Verstdndnis des nachfolgenden Abschnittes
seien hier die verwendeten Fachausdriicke der grund-
legenden Arbeitstechniken kurz erldutert. Eine an-
schauliche Beschreibung findet sich u.a. im von Al-
fred Mutz verfassten Heft «R&misches Schmiede-
handwerk»8!,

1 Abschroten: Das Trennen von Eisen im kalten oder
warmen Zustand wird so genannt. Dies geschieht bei
kleineren Stiicken mit dem Schrotmeissel genau iiber
der Ambosskante, bei grossern auch mit Hilfe des in
den Amboss eingesteckten Abschrotes. Das Resultat
ist eine glatte Fliche mit einer leichten Braue an der
Unterkante (Kaltschrotmeissel: grosser Keilwinkel;
Warmschrotmeissel: kleiner Keilwinkel).

2 Absetzen: Innerhalb eines Werkstiicks wird ein Teil
gegeniiber dem Rest in Hohe oder Breite abgesetzt.
Der erste Schlag ergibt cine Kerbe, die anschliessend
vertieft und erweitert wird, bis die gewiinschten Ab-
messungen erreicht sind.

3 Biegen: Rundungen werden im heissen Zustand
durch das Biegen um das Rundhorn des Ambosses
oder um ein eingestecktes, konisches Horn erzielt. Bei
winkligen Biegungen wird die Biegestelle mit einem
Meisselhieb markiert; anschliessend wird das freie
Ende iiber die Ambosskante nach unten geschlagen
(heute biegt man die Stiicke auch festgeklemmt im
Schraubstock).

4 Breiten: Um das Ausgangsmaterial in eine diinnere
und gleichzeitig breitere Form zu bringen, wird mit
der Hammerfinne das erwdrmte Stabende so lange
wie notig nach beiden Seiten ausgebreitet.

5 Lochen: Gelocht wird diinnes Material im kalten,
dickeres im warmen Zustand mit Hilfe eines Durch-
schlages oder Lochdornes. Bei sehr massiven, dicken
Objekten (z.B. Hammer) muss vorgemeisselt, d.h. mit
dem Warmmeissel aufgeschrotet werden. Ist der
Dorn nur noch knapp von der Unterseite entfernt,
verschiebt der Schmied das Arbeitsstiick {iber das
Ambossloch, damit der Dorn frei durchschlagen
kann.

6 Schlichten: Die durch die Bearbeitung mit deut-
lichen Hammerspuren bedeckten Oberflichen wer-
den bei Bedarf zum Schluss mit Hilfe des Schlicht-
hammers (grosser Hammer mit quadratischer Bahn,
auf welchen der Zuschldger mit dem Vorschlagham-
mer schldgt) gegldttet.

7 Strecken: Wie das Breiten entspricht das Strecken
einer Verringerung der Querschnittdicke, d.h. einer
Verbreiterung oder Verlingerung des Werkstiickes.
Gestreckt wird mit der Finne des Hammers. An-
schliessend werden die starken Hammerspuren durch
das Schlichten (= Gldtten) mit dem Setzhammer
wieder beseitigt.

Zur Herstellung der verschiedenen Objekttypen

Die eisernen Fundstiicke aus der Curia, aus dem
Tempel Sichelen 2 und dem Tempel auf dem Schén-
blihl weisen «Brandspuren» auf. Sie sind in Form
einer stellenweise auftretenden harten Brandpatina
(Taf. 14,6.7), welche die urspriingliche Oberfldche
ausgezeichnet schiitzt, oder auch in Form von stark
verbrannten, geschmolzenen Teilen (Taf. 14,3-5) er-
kennbar. Dieser Brand bildete wohl den Hauptgrund
fiir die zum Teil erstaunlich gute Erhaltung des vor-
liegenden Materiales. Spuren der Herstellung - die
Handschrift des Schmiedes — sind bei gewissen Ob-
jekten ausserordentlich deutlich zu erkennen; sie se-
hen aus, als ob sic ganz neu geschmiedet seien!

Die Fototafeln 11-14 zeigen anhand einiger gut les-
barer technischer Details einzelne Stationen des
Schmiedevorganges bei den Bandhaken, Splinten,
Klammern und Winkelbidndern und Spuren des an-
schliessenden Gebrauchs, z.B. vom Einschlagen in
Holz.

Bandhaken

Abbildung 56 zeigt schematisch die Arbeitsschritte

bei der Herstellung eines Bandhakens®?,

1. Bandeisen mit flach-rechteckigem Querschnitt:
a. zu verarbeitendes Material, b. «Handgriff» (der
Idealfall; ansonsten musste der Schmied das Stiick
von Anfang an mit der Zange festhalten).

2. Breiten und Strecken des Bandes. Durch diese
Techniken wird der Kantenverlauf vorerst wellig
(Taf. 11,3), durch einige gezielte Hammerschlige
kann er jedoch leicht wieder begradigt werden (Taf.
11,4.5). Die Abdricke der Hammerfinne vom
Strecken (Taf. 11,1) und vom Breiten (Taf. 11,2)
sind noch heute bei einigen Stiicken im Bereich der
Schulter deutlich zu sehen.

3. Absetzen des Hakenteiles. Durch ein einmaliges
Absetzen oder durch mehrere Schlige wird die
Schulter geformt (Taf. 11,6.12; 13,10). Das Mate-
rial wird dabei sehr stark zusammengepresst (Taf.
11,5).

4. Strecken und Ausschmieden des Hakenteiles. Die
Haken sind nicht zugespitzt; am kaum iiberarbeite-
ten Vorderende ist deutlich das zusammenge-
dringte Material zu erkennen (Taf. 11,10). Die
Form der Hakenquerschnitte ist schr unterschied-
lich; sie reicht von fast rund (Taf. 11,7) {iber mehr-
kantig (Taf. 11,8) bis zu rechteckig (Taf. 11,9).

81 A. Mutz, Romisches Schmiedehandwerk., Augster Museums-
hefte 1 (Augst 1976) 13ff. Die folgenden Abbildungen zu den
Arbeitstechniken stammen aus: R. Pleiner. Alteuropiisches
Schmiedehandwerk. Stand der metallkundlichen Forschung
(Prag 1962) u.a. 31 Abb. 4 (nach Aufnahmen von Klingebiel und
Hundeshagen). Weiter auch H. Baltruschat, Metallkunde fir
Maschinenbauer und verwandte Berufe. Teil T und II (K&ln
1928/1930).

82 Die Arbeitsschritte habe ich bei Bernard Pivot, Kunstschmied
und Schlosser in Basel, festgehalten, als er auf meine Bitte hin
nach den von mir vorgegebenen Formen und antiken Werkspu-
ren einen Bandhaken schmiedete (Oktober 1995).
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Abb. 56 Schematische
schritte bei der Herstellung eines Band-

hakens (am Beispiel von Bandhaken Taf.
3,24). M. L:3.

Darstellung der Arbeits-

5. Umbiegen des Hakens. Spuren davon sind im Ha-
keninnern zu sehen (Taf. 11,10); selten zu finden ist
ein Abdruck der Hammerfinne am Hakenende
(Taf. 11,12). Deutliche Schlagspuren auf der dusse-
ren Rundung des Hakens sind nicht zu erkennen.

6. Lochen. Beim Lochen — u.a. auch bei den Winkel-
biandern — wurde der durch das Lochen herausgeld-
ste Teil hidufig umgelegt und blieb dann auf der
Riickseite des Stiickes «kleben» (Taf. 12,1 [von
vorne]; 12,2 [von hinten]; 13,9). Deutlich grosser
als das Loch im Bandhaken war das Loch im Am-
boss, in welches der zum Lochen verwendete Dorn
durchschlagen konnte. Dies zeigt der breite, auf der
Bandhaken-Riickseite um das Loch herum verlau-
fende Wulst an (Taf. 12,3). Die Ldcher sind rund,
rundlich oder vierkantig (Taf. 12,5.1.4).
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7. Abschroten des «Handgriffs». Gewisse Bandhaken
haben ein von oben bis unten beinahe gleichméssig
dickes Band; hier sind die Spuren des Abschrotens
am deutlichsten zu schen (Taf. 12,4). Bei anderen
ist die Basis viel diinner, damit sind auch die Ab-
schrotspuren feiner (Taf. 12,2). Abgeschrotete und
anschliessend rund iiberschmiedete Enden gibt es
ebenfalls (Taf. 12,5). Ein einzelnes Bandende ist
zuriickgeschlagen und mit dem Band verschweisst
(Taf. 12,6); die Lochung erfolgte erst anschliessend.
Das heisst, der Schmied muss bei diesem Stiick,
wie eingangs erwidhnt, immer mit der Zange gear-
beitet haben.

Der Vergleich der Kanten auf den Fotos (Taf. 11,3;

11,4 bzw. 12,3) zeigt, wie der Schmied gearbeitet hat.

Der wellige Rand ist ein Hinweis darauf, dass die

Arbeit sehr schnell vonstatten ging, der Schmied sich

keine Zeit nehmen wollte oder konnte, um die Kan-

ten noch kurz zu iiberarbeiten, so wic es die Auf-
nahme Tafel 12,3 schon zeigt.

Die Bilder Tafel 11.6-9 verdeutlichen, wie ver-
schieden die Schultern ausgebildet sind: auf der Seite
des Hakens deutlich abgesetzt, kaum abgesetzt, auf
der Riickseite abgesetzt, nicht abgesetzt. Auch die
Querschnitte der Haken sind sehr unterschiedlich:
Von rund bis vierkantig finden sich alle Zwischenstu-
fen, wie die Fotos auf Tafel 11,7-9 zeigen.

Hinweise auf die unterschiedlichen Arten der Aus-
bildung der Basis (schrig oder gerade abgeschrotet,
rundlich ausgeschmiedet oder - bei einem Einzel-
stiick — sogar wieder zuriickgeschlagen) und die For-
men der Lochungen geben die Bilder Tafel 12,1-6.

Splinte

Abbildung 57 zeigt schematisch den schrittweisen

Herstellungsvorgang eines Splintes®? vom Typ 1.

1. Vierkant- oder Rundeisen: a. benétigtes Material,
b. «Handgriffs zum Schmieden; Einteilen des Ma-
terials (Schenkel/Osenteil/Schenkel/«Handgriff»).

2. Strecken und Zuspitzen des ersten Schenkels
(Querschnitt flach-rechteckig).

3.a. Osenteil des vierkantigen Stabes: Kanten bre-
chen. Die Osen-Querschnittformen der Splinte
sind rund (Taf. 12,8) bis rechteckig. Weitaus am
hiufigsten sind rechteckige Querschnitte mit ge-
brochenen Kanten (Taf. 12,7.9). Diese sind zum
Einhiingen sehr geeignet, denn der Reibungsverlust
ist gegeniiber den ungebrochenen deutlich kleiner
und die Herstellung gegeniiber den runden wesent-
lich schneller. — b. Abschroten des «Handgriffs».

4. Strecken und Zuspitzen des zweiten Schenkels.
Wichtig ist, dass dieser Schenkel gleich lang und
gleich dick wird wie der erste.

5.Zu eckiger Klammer biegen. Bemerkenswerter-
weise bilden diese beiden rechten Winkel die Aus-
gangsform fiir die spiter deutlich abgesetzten
Schultern. Dieser Arbeitsvorgang geschieht heute

83 Splinte des Typs 1 habe ich unter der Anleitung von Bernard
Pivot nach seinen zu den einzelnen Arbeitsschritten gemachten
Angaben auf die hier vorgestellte Art geschmiedet; diese Splinte
sind von ihren romischen Vorbildern kaum zu unterscheiden
(Oktober 1995).
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der Einfachheit halber im Schraubstock, in rémi-
scher Zeit wurde der Stab iiber dic Kante der Am-
bossbahn gebogen. Allfillige Spuren sind nicht zu
sehen, da sie heute an der Innenseite der Schenkel
zu finden sein miissten, dort, wo die Schenkel im
obersten Abschnitt meist sehr eng aneinander an-
liegen. Zum andern sind sie méglicherweise auch
durch ein kurzes Uberschmieden wieder entfernt
worden.

6. «Klammer»-Riicken mit Hilfe des Rundhorns zu
einer Ose biegen. Diese Arbeit muss sehr sorgfiltig
geschehen, damit die beiden Schenkel zum Schluss
moglichst dieselbe Linge aufweisen (Taf. 12,12)
und eng nebeneinander liegen (Taf. 12,11). Wie ei-
gene Versuche gezeigt haben, wird so das Einschla-
gen des Splints in einen Balken erleichtert. Spuren
der Finne sind zum Teil im Schulterbereich sehr
deutlich als tiefe Kerben zu erkennen (Taf.
12,7.9.10).

Die Splinte Typ 2 scheinen im Vergleich zu den

Splinten Typ 1 deutlich schneller, das heisst gleichzei-

tig auch mit etwas weniger Sorgfalt geschmiedet wor-

den zu sein, wie die ungleichen Dicken und Lingen
der Schenkel belegen (Taf. 12,11 und 12,12, links).
Spuren der Verwendung sind bei den Splinten des
vorliegenden Materiales oft sehr deutlich zu erken-
nen. Am hiufigsten sind die durch das Einschlagen
etwas abgeflachten Osen (Taf. 13,1). Die oftmals et-
was asymmetrischen Osenformen hingegen sind nicht
durch Abniitzung oder eine starke cinscitige Zugbela-
stung entstanden, sondern einfach das Ergebnis eini-
ger vielleicht etwas starkerer Hammerschlige auf die
eine Seite beim abschliessenden Formen der Ose.

__J1 _Jz 3

Eindeutige Spuren der Abniitzung im Oseninnern
sind sehr selten und nur schwer feststellbar; zum
grossten Teil scheinen die Splinte kaum bewegt und
dadurch auch nicht abgeniitzt worden zu sein. Dass
sie eingeschlagen, das heisst gebraucht worden waren,
belegen die umgeschlagenen Schenkel. Hammerspu-
ren des Umbiegens sind selten (Taf. 13,2), ebenso
deutlich gestumpfte Schenkelspitzen (Taf. 13,3).

Klammern

Die Klammern wurden im allgemeinen sehr sorgfiltig
tiberarbeitet, d.h. Hammerspuren sind selten. Deut-
lich sieht man bei den meisten Klammern den Ab-
druck des Horns in der Biegung (Taf 13.4). Die
Schenkelenden mit quadratischem Querschnitt sind
ebenso wie die Hakenenden der Bandhaken nicht
vollstindig zugespitzt — das durch das Strecken und
Verjlingen zusammengepresste Material ist gut zu se-
hen (Taf. 13,5). Digjenigen mit flach-rechteckigem
Querschnitt enden schneidenartig (Taf. 13.6).

Der Absatz der Schenkel bei Typ 2 ist oftmals nur
auf der einen Schenkelkante deutlich ausgebildet.
Zum Teil befinden sich diese Absiitze auch nicht auf
derselben Hohe (Taf. 6,63). Dies mégen Hinweise auf
einen raschen Arbeitsablauf sein.

Gebrauchsspuren an den Klammern sind mit Aus-
nahme der abgebogenen Schenkelenden selten: einige
durch die Hammerfinne beim Umschlagen des
Schenkelendes verursachte Kerben (Taf. 13,6), ein
Materialbruch nahe des Schenkelendes durch das
Umschlagen (Taf. 13.5).

o o
o o
/ =7
4 < L 18 -

Abb. 57 Schematische Darstellung der Arbeitsschritte bei der Herstellung eines Splintes vom Typ 1. M. etwa

12,
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Tafel 13

7 11 . L .1.2

Tafel 13 Augst. Details der Herstellung und Spuren des Gebrauchs. 1-3.12 Splinte, 4-6 Klammern, 7-9
Winkelbinder, 10 und 11 Bandhaken. 1 = 1962.8641.X, 2 = 1962.13.91, 3 = 1962.13153, 4 =
1962.13266, 5= 1960.11161, 6 = 1962.13233, 8 = 1960.11126, 9=1960.11108, 11 = 1962.13217, 12=
1962.10458.N. M. 1:1.
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Tafel 14

10 11

Tafel 14 Augst. Details der Materialoberflichen. 1.2.11 Schichtung des Eisens, 3-5 verbrannte Oberflichen,
6.7 Oberflichen mit Brandpatina. 1-3 Splinte (1962.10458.N, 1962.8641.Y, 1962.10458.0), 4-
6.8.11 Bandhaken (4= 1921.1193, 5=1962.13088, 6 = 1962.13673, 11 = 1962.13659), 7 Winkelband
(1960.11139), 8 mehrfach umgeschlagener Nagel eines Bandhakens (1962.13708), 9 Stilusspitze
(1960.11105), 10 Markierungskerben an Bandfragment mit zugespitztem Osenende (1960.11110).

M. 1:1.
359



Winkelbdnder

Abdriicke der Hammerfinne, die vom Strecken zeu-
gen, sind hier ebenso wie bei den Bandhaken zu beob-
achten (Taf. 13,7, 14,7). Auch umgelegte, «ange-
klebte» Lochreste und abgeschrotete Enden kommen
vor (Taf. 13,8). Als Zierelement betrachte ich die
leicht zipfelartig ausgezogenen Enden, welche an-
schliessend noch gelocht worden sind (Taf. 13,7). Ein
einzelnes Winkelband endet in einer runden, geloch-
ten Scheibe mit einem spitzen, langausgezogenen
Dorn (Taf. 13,9). Das ganze Objekt ist auf der
Schauseite sehr sorgfiltig iiberarbeitet, auf der Riick-
seite klebt jedoch der Lochrest. Die Lochung erfolgte
somit ganz zum Schluss.

Das Material

Materialbriiche kamen bei den Bandhaken (Taf.
13,10.11), bei den Klammern (Taf. 13,5) und auch bei
verschiedenen Scheibenkopfndgeln vor. Meistens
wurden sie durch Biegen verursacht.

Sehr zahlreich und in allen Funktionsgruppen ver-
treten sind Objekte, bei welchen die Schichtung des
Eisens deutlich zu erkennen ist. Die Variationsbreite
reicht von nur knapp erkennbaren feinen Schichtun-
gen bis zu breiten Spalten zwischen den einzelnen
Lagen (Taf. 11,12; 13,12; 14,1.2.11).

Wie eingangs schon erwihnt, hat sich die Oberfld-
che gewisser Eisenobjeckte durch die Hitze der Brinde
sowohl in der Curia als auch im Umgang des Tempels
Sichelen 2 sehr deutlich veriindert. Bei einigen
Gegenstinden wirkt die Oberfldche so, als ob der
Schmied sie in der Esse vergessen hidtte und sie —
funkenspriihend - «verbrannt» wiren (Taf. 14,3-5).
Das Milieu wihrend dieser Brande muss sehr sauer-
stoffreich gewesen sein. Bei anderen hat der Brand
das Gegenteil bewirkt, indem sich auf der Oberfldche
eine harte schwarze Schutzschicht, ein Brandpatina,
gebildet hat, die die Oberfliche wihrend mehr als
1500 Jahren vor der Wirkung des Rostes weitestge-
hend schiitzte. Deutlich zu sehen ist der Unterschied
zwischen «normalen», vom Rost befallenen Oberfld-
chen, und solchen mit Brandpatina (Taf. 14,6.7).

Besondere Objekte

Scheibenkopfniigel, die sich in ihrer Form nicht von
solchen des 19. Jahrhunderts unterscheiden, wurden
im Tempel Sichelen 2 zur Befestigung der Bandhaken
in Holzbretter oder -latten eingeschlagen (Taf. 14.8).
Sie fallen auf durch Schifte, welche — dreimal recht-
winklig umgeschlagen — heute ein Rechteck umschrei-
ben und zeigen, dass jeder Nagel mit insgesamt etwa
sechs Hammerschldgen im Holz festgemacht worden
ist.

Zum Ablauf: Etwa nach dem zweiten Schlag, welcher
den Nagelschaft auf der andern Holzscite erscheinen
liess, brauchte der Handwerker moglicherweise einen
rundstabigen «Hilfs-Holzstecken», vergleichbar mit
einem heutigen Besensticl, iiber welchen er den Na-
gelschaft wiederum zuriick ins Holz schlug®. Darauf-
hin erschien der Nagelschaft wieder auf der Seite des
Nagelkopfes, nachdem er die Seitenkante des Band-
hakens in knappem Abstand passiert hatte. Der ver-
bleibende Nagelschaftrest wurde nun iiber den Nagel-
kopf geschlagen und die Spitze mit einem letzten
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Schlag endgiiltig im Holz versenkt. Auffallend ist bei
dieser Art der Befestigung, dass die Handwerker diese
Nagelldingen im Bezug auf die Holzdicke absichtlich
wihlten, um den Nagelschaft noch mindestens zwei-
bis dreimal umschlagen zu konnen (Abb. 34).

Bemerkenswert ist auch ein in der Curia gefunde-
ner stilus (Taf. 9,97; 14,9). Kurz vor der Spitze ist der
Schaft leicht verdickt und sehr fein graviert; die wohl
anzunehmende Draht-Tauschierung fehlt heute®.
Die Spitze ist etwas beschddigt; ob dies geschah, als
der Stilus zu Boden fiel, oder durch spdteren Rost-
frass, ldsst sich nicht mehr feststellen.

Zuriick zur handwerklichen Titigkeit des Schmie-
des fiihrt das letzte Stiick, dessen Funktion mir zur
Zeit noch nicht bekannt ist (Taf. 9,96; 14,10): ein
Band mit zugespitztem, dsenformig umgeschlagenem
Hakenende. Deutlich zu erkennen sind auf der dem
«Haken» zugewandten Kante zwei parallele Kerben,
und genau zwischen diesen beiden Kerben endet der
«Haken». Meines Erachtens handelt es dabei eindeu-
tig um zwei vom Schmied mit dem Meissel ange-
brachte — auch heute noch gebrduchliche - Hilfsmar-
kierungen, welche mithalfen, den «Haken» genau an
der richtigen Stelle enden zu lassen.

84 Ich danke Werner H. Mever fiir diesen praktischen Hinweis.
85 Ich danke Alex R. Furger, dass er mich auf die Moglichkeit der
Tauschierung aufmerksam gemacht hat.
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