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Feuer und Schmieden.
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Nachdem der Vulkanismus und der Ziindschlag des Blitzes schon an
der Wiege der lMenschhelt vorhanden war, kann fliglich behauptet werden,
dafBl die Menschen seit ihrem Bestande mit den Gefahren und Segnungen
des Feuers vertraut sind und daB das Unterhalten des Feuers, sowie das
Feuermachen selbst die Kultur der Kulturlosen war,

Reiche Hohlenfunde aus der Steinzeit zeigen des Vorhandensein von

Feuerstellen und diirfte das Feuer im Kulte dieser Periode eine groBe

Rolle gespielt haben.
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Wie in der Religion der Primitiven, so erscheinen auch in der alt-
ndischen Religion des Weda die Gottheiten als Naturgétter. Agni wird
als das irdische Feuer beschrieben; es heiBt, Agni ist in der Erde,
Agni brennt am Himmel, Agni ist im Menschen. (Der Weda ist die heilige
Schrift der alten arischen‘Inder, die erst miindlich, dann durch schrift-
liche Ubertragung durch Jahrtausende iiberliefert wurde.) In den Weden
wird Eisen als gewohnlicher Gegenstand erwidhnt und fiir die hohe Stufe

der Eisenindustrie im vorgeschichtlichen Indien spricht die beriihmte
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Lahtsdule von Delhi.
Erstmalig in der griechischen Mythologie finden wir den Feuergott
Hephaistos in'einer Person als Gott der Schmiedekunst. Homer (850 -
800 v.Chr.) beschreibt im achzehnten Gesang der Ilias, wie Hephaistos
den Schild fiir Achilles schmiedet. Man erkennt daraus, in welch hohem
Ansehen die Schmiedekunst im klassischen Altertum stand.
Dem Hephaistos der Griechen entspricht der Gott Vulkan déf Romer,
bei den Aegyptern der Gott Ptah oder Phtah,
In der préhistorischen Zeit hat das Kupfer eine groBe Rolle gespielt,

wéhrend die Bronze erst unter der 12. und 18, Dynastie, 1000 v.Chr.,
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durch den Handel nach Aegypten kam. Die Provinzen Dar-Fyr und Kordofan
diirfen wohl als die &dltesten Sitze der Eisenkultur betrachtet werden und
ist diese dort sicher so alt wie die Cheopspyramide, die um 3000 v.Chr.
erbaut wurde. In den Grabkemmern der 4.Dynastie aus dieser Epoche, deren
Grabdénkméler aus besonders hartem Gestein hergestellt sind und sicher-
lich nur mit StahlmeifBeln bearbeitet werden konnten, sieht man bildliche
Darstellungen von eisernen Pflugscharen, S&gen und anderen Werkzeugen,
sowie das Sichelschwert; diese Gegensténde lassen die blaue Farbe deut-
lich erkennen. Mithin kann behauptet werden, daB in Aegypten Kupfer und
Eisen gleichzeitig verschmiedet wurde und eine Trennung von Bronze- und
Eisenzeit, ebenso wie in Indien, nicht gemacht werden kann.

Der Feuergott der nordischen Vilker ist Loki; die germanische Helden-
sage bringt Lobgesidnge auf die Schmiedekunst, wie z.B. im Epos "Wieland

der Schmied". Auch der Held des Nibelungenliedes, Siegfried, erlernt die

Schmiedekunst beim Zwerg Mime und schmiedet sich sein Schwert Notung

selbst. Tacitus berichtet uns iiber die Art der Bewaffnung der Germanen,
aus welchen Schilderungen ebenfalls hervorgeht, daB auch diese lMeister
im Schmieden waren.

Die Hallstédtter Eisenfunde zeigen auch fiir den lMitteleuropiischen
Raum eine gewisse Gleichzeitigkeit von Bronze und Eisen. Die Periode
liegt um 500 v.Chr. Die Klingen der Dolche sind aus Eisen, die Griffe aus
Bronze. Ebenso wurden Aexte, Messer, Giirtelhaken und Kommandostidbe, als
Insignien der Macht, aus Bronze gefunden. Zhnliche Griberfunde wurden
auch in Kérnten gemacht. Norddeutschland erhielt die ersten Eisengegen-
stdnde durch die Hallstédtter Kultur.

Die lMetallkultur, die sich zur Zeit der Vilkerwanderung auf deutschem
Boden entwickelte, zeigen die friénkisch-allemannischen Reihengriber. Die
Waffen wurden nur mehr aus Eisen hergestellt, so der Sax (Schwert), der
Langsax (Speer mit messerihnlicher Klinge), Schildbuckel aus Eisen mit

elsernen Négeln an den Holzschildern befestigt. Wihrend sich diese Perio-
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de noch auf die Herstellung von Trutzwaffen beschrinkt und diese in im-
mer besserer Qualitdt ausgefithrt werden, bildeten sich auch die Schutz-
waffen. Die Panzer muBiten fester werden und die Kunst des Eisentreibens
erreicht eine hohe Stufe. Die ersten Plattenharnische, die auf deutschem
Boden hergestellt wurden, verlegt man auf 1350, um 1500 diirfte das Waf-
fenschmiedehandwerk seine hichste Stufe erreicht haben. Die gréBte und
schonste Waffensammlung der Welt, speziell an Plattenharnischen, ist in
Wien im Kunsthistorischen Museum zu sehen.
AnliBlich der Kreuzzlige erlernt das Abendland vom Orient die Methode
des Damaszierens, des ZusammenschweiBens von Metallschichten verschiede-

ner Hérte, die sich dann durch verschiedenartige Farbung an der geschlif-
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fenen Oberfldche kenntlich machen.,
Die Bauwerke der Gotik geben dem Schmiedehandwerk einen weiteren Im-

puls. Die Bohlen der Kirchentiiren bekommen kunstvoll gearbeitete Bénder,

die in Blumen und Bliattern ausgehen, Schliisselschilder und Tiirklopfer

werden grof und kunstvoll. In der Spitgotik entfaltete sich immer mehr

die dekorative Behandlung, Spiralen, MaBwerk, Spitzbogen, Fischblasen.

In der Renaissance erlebt die Schmiedekunst in Deutschland hohe Bliite.
Als reizvolle Sonderleistungen verdienen die Brunnenlauben in Osterreich

im 16. und beginnenden 17. Jahrhundert Erwihnung. Ende des 18. Jahrhun-

derts verlor die feinere Eisen-Schmiedekunst an Bedeutung, GuB8 wurde

iibernommen.

Mit der Einfilhrung der lMaschinen entwickelt sich die Schmiedekunst

den Maschinenhémmer, mit Wasserkraft in Bewegung gesetzt, verwendet wor-
den sein, da viele Waffenschmiede ihre Werkstédtten an Wasserldufen hatten.
Ebenso wurden die Blasbidlge der Essen mit Wasserkraft angetrieben. Diese
damals in Verwendung gestandenen Himmer nennt man daher Wasserhimmer und

wurden sie als Stirnhidmmer gebaut. Der Holm reicht iiber den Bir hinaus

und die Schlagmasse des Hammers wird von einer Nasenwelle, die senkrecht
zum Holme steht, angehoben, rutscht iiber die sich drehende Nase ab und

1lost so den Schlag aus. Die Schabotte (in der Handschmiede AmboBS genannt)
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ist aus Eisen und sitzt in einem Eichenklotz, der auf einem gemauerten
Fundament ruht, der Klotz wird gewthnlich noch mit Eisenbandagen versehen
Die Nasenwelle wird durch ein Wasserrad betrieben. Die Schlagstérke die-
ser Hdmmer kann nicht gesteigert werden. Sie hidngt vom Béargewicht und der
Anhubhthe ab. Der Manipulationsraum um die Schabotte ist durch die Nasen-
welle beengt, so daf sperrige Stiicke nur schwer verschmiedet werden kon-
nen. Daher wurde dieser Hammer bald durch den Aufwerfhammer verdriéngt.
Bel diesem wird der Holm in seiner Mitte durch die Nasenwelle angehoben,
die Hubhthe des Bidren wird gréfer und auflerdem durch einen federnden Bal-
ken der Schlag verstadrkt. Der Béar ist frei zugidngig und nicht durch die
Vasenwelle beengt.

Beim Schwanzhammer hebt die Nasenwelle das Holmende an, der Hub er-

reicht hiebel den grsftmoglichen Wert von 8 - 12", Die Schlagkraft wird
noch durch einen federnden Balken, der unterhalb des Holmendes eingebaut
ist, verstidrkt. Als lMangel héngt diesen Haémmern allgemein an, daB mit
ihnen nicht plangeschmiedet werden kann, da die Hammerbahn bel der Bewe-
gung nicht parallel zur Bahn der Schabotte ist.

Zum Schmieden von Pflugblechen und Sensen sind Wasserhémmer noch heutsd
im Mirztale und in Oberosterreich, Spital am Pyhrn und RoB8leiten in Ver-
wendung. Schwanzh@mmer sind mit Bérgewichten von 300 - 400 kg gebaut wor-

den.
Der Bau der Eisenbahnen in den Jahren 1830 bis 1850 stellte an die

Bearbeitung des Eisens hohere Anforderungen. Die Schmiedestiicke wurden
mit groBer Genaulgkeit und Oberflichengilite verlangt, wie sie in der Frei-
formschmiede nicht hergestellt werden konnten. In der Freiformschmiede
konnen zwel vollkommen gleiche Teile nur mit griStem Zeitaufwande angefer
tigt werden und die gleichméfige Erzeugung von schwierigen Teilen in gro-

Beren lMengen ist fast nicht mdglich. Hilfswerkzeuge zum Ausrunden sind in

der Ubergangsperiode zur Schmiedetechnik von heute bekannt. Schon 1795

erfand Bramah die deraulisghpwgggase; im Jahre 1839 wurde von James
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Nasmyth der Da@ggaggﬁgr erfunden und damit der Weg zur Serienerzeugung




von Schmiedetellen in Gesenken frei.

James Nasmyth, der als Sohn eines armen Landschaftsmalers im Jahre
1808 zu Edinburg éeboren warde, baute nach seiner Lehrzeit bei der gro-
Ben Maschinenfabrik Maudsley in London zusammen mit einem Kompagnon
selbst Dampfmaschinen in einer kleinen Fabrik, Als im Jahre 1837 das
groBe Dampfschiff "Great-Britain" gebaut wurde, tauchte die Frage auf,
wie das michtige Steuerruder dieses Schiffes hergestellt werden solle.
Nasmyth kam nun auf die Idee, einen Hammer zu bauen, und zwar so, daB
dessen Stiel der Stempel eines unmittelbar dariiber liegenden Zylinders
sel und die Expansion des Dampfes ihm in die Hthe treibe. Diese Idee
kam aber damals noch nicht zur Ausfiihrung. Einige Zeit spidter kamen die
herithnken franzdsischen Grofindustriellen Schneider und Bourdon, Besit-
zer der beriihmten Eisenwerke von Creuzot in Frankreich, zwecks Bestel-
lung mehrerer Hilfsmaschinen in die Fabrik von Nasmyth. Dabei sahen sie
zufdllig die Pléne des Dampfhammers und erbaten sich die Erlaubnis der
- Benlitzung dieser Idee. Nach der Erbauung eines solchen Hammer bei
Schneider in Frankreich, wo sich dieser bestens bewidhrte, sicherte.sich
dann Nasmyth sofort das Patent fiir England und begann mit dem Bau. In
kiirzester Zeit verbreitete sich dann der Dampfhammer England, Frank-
reich und Belgien und ganz Europa.

Im Jahre 1853 sah sich Colonel Samuel Colt zufolge eines staatlichen

Auftrages gezwungen, den nach ihm benannten Revolver in Gesenken zu

schmieden; der hiefiir verwendete Hammer war ein Fallhammer., Im Jahre
SN MDY S KON BT AT 1

1865 wurden die ersten gut brauchbaren ofthéammer gebaut und schlieBlich

e SL
Federk er. Die Antriebsmittel der mechanischen Hédmmer und Pressen
sind andere geworden, Dampf, PreBluft, Druckwaéser, Riementriebe und
elektromotorische Einzelantriebe.

Die mechanisch angetriebenen Hiémmer eignen sich vorziiglich zu Schmi

dearbeiten im Gesenk. Alle lletalle, die in entsprechender Wirme ohne

Zerstorung ihres molekularen Zusammenhanges durch Schlag oder Druck




bleibende Formé&nderungen annehmen, kann man sowohl Freiform- als auch
Gesenkschmieden. AuBer der Formgebung hat das Schmieden auch die Auf-

gabe einer die Eigenschaften des Metalles verbessernden Warmbehandlung.
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Hie bereits erwdhnt, geht die Erfindung des Dempfhammers auf 1839
zuriick. Diese Art von Hémmern gehdrt zu den Zylinderhdmmern. Man teilt
sie nach der Wirkungsweise des Treibmittels 1in Hémmer mit reiner Fall-

wirkung
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Dampffallhémmer,oder Himmer mit reinem Unterdampf und Hémmer
mit Oberdampf ein. Die Steuerung der Hémmer kann mit Flachsteuerung,
Kolbensteuerung, Drehsteuerung oder Ventilsteuerung erfolgen.

Was die Bauart im allgemeinen anbelangt, werden die Himmer nach der
Form der Gestelle in einstédndrige und zweistédndrige bezw. Doppelstinder
Hammer eingeteilt,

Gegenschlaghdmmer sind Dampfhémmer, dadurch gekennzeichnet, daB sie
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aus zwel Béren bestehen, die sich beim Schlag gegeneinander bewegen.
Mithin besitzen diese Hédmmer keine Schabotte. Das eine Gesenk sitzt im
oberen B&r, das andere im unteren Bér. Wdhrend der von Meatyard im Jahre
1883 erfundene Doppelschlag-Dampfhammer mit Ober- und Unterzylinder ar-
beitete, arbeitet der neuzeitliche Doppelschlaghammer nur mit einem
Oberzylinder; die beiden Béren sind mechanisch durch Hebeliibertragung
mit Verbindungsstangen gekuppelt. Zum Gesenkschmieden von der Stange
sind diese Hédmmer nicht zu verwenden. Man baut heute Gegenschlaghdmmer
mit Schlageffekt von 2000 bis 40,000 kgm, kleine Himmer mit Handhebel
und FuBbiigel gesteuert, grofe Himmer nur mit Handhebel,

Als néchste Hammergruppe ist jene zu erwdhnen, die statt mit Dampf
oder Prefluft von der Transmission angetrieben wird, Sie teilt sich in

Fallh&mmer, Federhdammer und ILufthémmer.

Zu den Fallhidmmern werden die Riemenhémmer und Brettfallhimmer ge-

zédhlt. Bel ersterem erfolgt das Hochheben des Birs durch einen an eine
kmidte sich drehende Rolle angepreften Riemen, bei letzterem durch ein
Brett, das zwischen zwel sich drehenden Rollen eingeklemmt ist. Bei bei-

den Hémmern wird der Riemen bezw. das Brett am hochsten Punkte freige-




geben, worauf der B&ar zwischen seitlichen Fihrungen abwédrts f&allt.

Der Vorlaufer der Federhémmer diirfte wohl die von den Niirnberger
Nadlern im 15.Jahrhundert verwondete_giggf gewesen sein, Im Mauerwerke
wurde ein Brett verankert, welches an seinem Ende an einer Schnur den
Bar frug, der seine Schlagwirkung auf den Ambof ausfiihrte. Das federnde
Brett selbst wurde mittels des PFules iiber einen Steigbligel angetrieben.
Durch das Ausschwingen des Brettes konnten ganz nahmhafte Schlagstidrken
erreicht werden. Beil den durch Transmission angetriebenen Federhidmmern
hat die Feder die Aufgabe, ein elastisches Bindeglied zwischen Bdr und
Transmission herzustellen. Federhimmer sind in Schmiedewerkstdtten be-
liébt als Reck- und Stauchhédmmer.

Die horizontalen Anstauch-Schmiedemaschinen dienen zur Herstellung
der verschiedenartigsten Formteile aus Stangenmaterial durch Stauchen.

Das Arbeitsstiick wird zwischen Matrizen festgehalten, der PreBdruck er-
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folgt durch einen von der Kurbelwelle bewegten Schlitten. Im Gegensatz

.

zu dieser Schmiedemaschine ist die Friktionspresse eine vertikal arbei-
tende Stauch-, Gesenk- und Prégepresse. Der PreBschlitten wird mittels
steilgédngiger Schraubenspindel, die durch ein Schwungrad angetrieben
wird, abwirts bewegt.

Auch die Exzenter- und Kniehebelpressen der Schmiede zeigen den ver-
tikalen Aufbau und werden zum Prédgen, Lochen und Abschneiden des beim
Pressen entstandenen Grates verwendet.

Eine Hauptgruppe der Spezialmaschinen bilden die hydraulischen

Schmiedepressen, welche zum Recken und Verdichten des Schmiedegutes, zu

Stauchschmiedearbeiten etc. verwendet werden. Sie werden in Einsténder-

bauart, &hnlich den Dampfhiémmern, oder als Viersidulenpressen ausgefiihrt.
Bel den reinhydraulischen Pressen erfolgt der Antrieb durch Pumpe und
Akkumulator, bel den dampfhydraulischen Pressen wirkt der Dampf unter
gleichbleibendem Druck in einem Treibapparat, der entweder fiir sich
stehen kann oder auf die Presse aufgebaut wird, derart, daB er auf die

verlingerte Kolbenstange als hydraulischer Kolben wirkt.




SchliefBlich sind noch als motorisch betriebene Spezialmaschinen die
horizontalen Biegepressen (Bulldozer) anzufiihren, welche zur Herstellung

der verschiedenartigst gebogenen Massenartikel dienen und meist Stangen-

und Profileisen verarbeiten. Die Maschinen sind als horizontale Exzenter-

pressen mit zwei doppelseitigen auflen liegenden Kurbelstangen ausgebildet.

Auch auf dem Gebiete der Schmiededfen hat sich vieles geédndert. Die
friher allgemein in Gebrauch stehende offene Esse wird nur fiir Schweif-
und Staucharbeiten verwendet; diese Art der Stahlerwdrmung diirfte wohl
allgemein bekannt sein. Es soll nur erwdhnt werden, daB als Brennstoffe
Holzkohle, Schmiedekohle oder Schmiedekoks verwendet werden. ‘

Von einem neuzeitlichen Schmiedeofen wird verlangt, daf er betriebs-
sicher ist, einfach zu handhaben, gut regulierbar innerhalb der Tempera-
turgrenzen von 700 - 1400 Grad, daB alle Herdstellen gleiche Temperatur
haben, giinstiger thermischer Wirkungsgrad und geringe Instandhaltungskos-
ten. Die hauptsidchlichste Warmeilibertragung soll durch Strahlung von Flam-
me und Ofenwand auf das Schmiedestﬁck erfolgen und weniger durch Beriih-
rung mit der Flamme.

Sehr beliebt sind auch Schmiededfen mit Halbgasfeuerung. Die Feuerung
ist als Vertikalschacht mit Plan- oder Treppenrost, sowie WasserverschluB
ausgebildet. Als zweite Feuerungsart von Schmiedetfen sind die Kohlen-
staub-Feuerungen zu nennen. Feingemahlene Kohle, gesiebt mit Sieben die
4900 Maschen pro 1 cm? zdhlen, wird dhnlich verheizt wie flilissiger Brenn-
stoff.

Ofen mit fliissigem Brennstoff erreichen Herdtemperaturen von 1300 -
1400 Grad Celsius. Das 0l wird meist mit Niederdruckbrennern verstdubt.
»Da die Ole leicht stocken,werden sie vorgewidrmt und ebenso wird beim Bau
des Ofens darauf Riicksicht genommen, daf die Windleitung vorgewdrmt wird.
Gasformige Brennstoffe werden in Schmieden damn zu verwenden sein,

wenn Leuchtgas, Kokereigas, lMisch- oder Generatorgas zur Verfiigung stehen.




Diese Ofentypen stehen derzeit hauptsidchlich in den deutschen Industrie-
zentren in Verwendung, wo Industriegas zu glinstigen Preisen erhiltlich
ist. An Orten, wo der elektrische Strom billig ist, gelangen auch viel-
fach elektrische Schmiededfen zur Verwendung.
Im Wandel der Zeiten sind so manche typische Einrichtungen der Schmi
de geschwunden. Die seit Urzeiten bestehenden offenen Feuer der Schmieden
nen verschwinden und an ihre Stelle treten Erwir-

mungsvorrichtungen mit konzentrierter Wiarmeentwicklung, die Schmiededfen.

Den gleichen Weg geht auch der von menschlicher Kraft mithsam bewegte

Blasebalg als Urvdterhausrat. Es schwindet die Tradition der raucherfiill-
ten dunklen Schmiede, in der reckenhafte Gestalten, in glithende Farben
getaucht, am Feuer den Blasebalg ziehen und den Hammer schwingen. Der

Kulturmensch ist bestrebt, die rohe Kraft zu paralysieren und das geisti-

ge Moment in den Vordergrund zu stellen, und so wird die reine Handarbeit

auch aus der Schmiede mehr und mehr schwinden.




