Das Handwerk der Schmiede und Schlosser

Von Ingeborg Riiffelmacher

Die Bedeutung der Eisengewinnung zeigte sich im
kulturellen Fortschrittdes Menscheniiberdie Friihzeit,
ab etwa 1500 v. Chr. im Nahen Osten und Asien, und
die Eisenzeit mit Ablosung der Bronzezeit, ab 800 v.
Chr. in Europa, bis zur Gegenwart. Wurde Eisen zu-
nichst wegen seiner Kostbarkeit und Seltenheit sogar
in Schmuckgegenstinden verarbeitet, spiter seiner
Festigkeit wegen zu Waffen und Werkzeugen verwen-
det, bildet es heute die wichtigste Grundlage des Ma-
schinen- und Industriezeitalters.

Bis zur Industrialisierung stammte das in Bayern ver-
wendete Eisen aus der Oberpfalz — dem Raum um
Amberg und Sulzbach-Rosenberg, dem mittelalter-
lichen »Ruhrgebiet« Deutschlands — und aus unseren
alpenlindischen Nachbarlindern Oberésterreich,
Tirol und der Oststeiermark.

Schmiedeeisengewinnung und erste Roberzeugnisse

Das aus Eisenlagern gewonnene Erz wird erst durch
Verhiitten fiir den Schmied zu schmiedbarem Eisen
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und das geschieht folgendermaflen: Gewaschenes,
zerkleinertes Erz reagiert durch Erhitzen (Reaktion)
mit Holzkohle sowie Frischluftzufuhr und vermindert
bei weiteren hohen Temperaturen den Bestand an be-
stimmten chemischen Eisenbegleitern (Reduktion).
Das Erschmelzen dieser sog. Rohluppe ging lange Zeit
im primitiven Rennfeuerverfahren und mit Menschen-
kraft betriebenen Blasebilgen vor sich, wihrend die
heutige Stahlgewinnung in komplizierten Hochofen
(Anfinge ca. Ende des 17. Jahrhunderts) erfolgt. Die
Qualitit und Dichte des schmiedbaren Eisens wurde
durch Ausschmieden = Himmern verbessert. Es ent-
standen Stiabe und Schienen. Nach und nach wurden
die Blasebilge und Schmiedehimmer und natiirlich
auch die Blech- und Stabhimmer (ab Mitte des 14.
Jahrhunderts), die Reck- oder Zainhimmer (17. Jahr-
hundert) mit Wasserkraft betrieben. Bleche, verschie-
dener Stirke, grobes Werkzeug und Stibe waren deren
Produkte. Erst im 18. Jahrhundert sorgten aufkom-
mende Walz- und Schneidewerke schneller fiir gleich-
miflig dicke und breite Eisenstibe und -stiicke.



Differenzierung in der Eisenverarbeitung
und Zunftwesen

Waren die Schmiede, Schlosser, die Gold- und Silber-
schmiede im frithen Mittelalter noch eine riesige Be-
rufsfamilie, setzten sich die Gold- und Silberschmiede
im Hochmittelalter von den Grobschmieden ab, und
im 15./16. Jahrhundert haben sich auch die Schlosser
von den Schmieden getrennt. In Markt und Stadt
begann eine friihzeitige Spezialisierung innerhalb des
Schmiedehandwerks und es gab, um einige zu nennen,
den Grob-, Fein-, Huf-, Wagen-, Waffen- und Ket-
tenschmied; mit der Technisierung den Kessel- und
Gesenkschmied. Ebenso differenzierten sich die
Schlosser in Schlof- und Schliisselmacher, spiter in
Blech- und Maschinenschlosser. Kiinstlerische
Schmiede- und Schlosserarbeiten gehorten zum Be-
reich der Kunstschmiede und Kunstschlosser.

Im Dorf war die Arbeit des Schmiedes vielseitig und
ganz auf die Bediirfnisse der Bauern zugeschnitten.
Der Dorfschmied mufite die Pferde beschlagen und
zugleich iiber Pferdekrankheiten Bescheid wissen,
Hufeisen und einfache Werkzeuge herstellen, Wagen
und Pflug funktionsfihig erhalten, Nigel und Be-
schlage fiir Tiiren und Tore schmieden, einfache Fen-
stergitter und Grabkreuze schaffen. So selbstverstind-
lich sich die Aufzihlung der Arbeiten eines Dorf-
schmiedes anhort, so war es seinem »Kollegen« in
einem Markt oder einer Stadt nicht vergonnt, derart
Verschiedenartiges zu leisten. So klagten z. B. die
Schlosser in Dachau 1661 gegen den Schmied Baltha-
sar Gidtinger vor dem Dachauer Rat, dafl das Schmie-
den von Grabkreuzen Arbeit der Schlosser und nicht
der Schmiede sei (Amperland 14 [1978] 346f.).

Trotz vieler Streitereien iiber diverse Arbeitszustin-
digkeiten waren ab dem Spitmittelalter alle biirger-
lichen Schmiede und Schlosser in entsprechenden
Ziinften vereinigt. Ob auch die Dorfschmiede ziinftig
waren, wird von Fall zu Fall verschieden gewesen sein.
Nach dem Dreifligjihrigen Krieg konnte sich das
Zunftwesen nicht mehr erholen. Es wurde unter Ma-
gistratsaufsicht gestellt. Im Reichsbeschluf von 1731
trat als Ausdruck des Merkantilismus (ca. 1700 bis
1750) die Entrechtung der Ziinfte auch nach auflen
in Erscheinung und zog sich bis zur endgiiltigen Auf-
l6sung der Ziinfte im 19. Jahrhundert hin.

Schmiedetechniken

Kirchenfiirsten, Landesherren, landstindischer Adel
und Biirgertum gaben als Kulturtriger und Auf-
traggeber Schmieden und Schlossern die Moglichkeit,
in Kirchen, Schléssern und Residenzen ihre Arbeiten
zu reinen Kunstwerken auszugestalten. Vorausset-
zungen dafiir waren Materialkenntnis, eigenstindig
schopferischer Formenreichtum in der Gestaltung
und die Beherrschung der Techniken. Noch heute
umfingt uns beim Betreten einer Schmiedewerkstatt
ein mystischer Zauber: der ruflige, dunkle warme
Raum, der metallene Klang des vom Schmied ge-
schwungenen Hammers auf das Eisen, das rotglithen-
de Feuer der Esse, der Rauchabzug dariiber, daneben
der Wasserbehilter, der michtige Ambof auf seinem

Untersatz und die verschiedenartigsten Werkzeuge an
den Winden, wie Himmer, Zangen, Meiflel; Loch-
block und Gesenke. Wenn man Gliick hat, gibt es
noch einen Blasebalg zu sehen. Er diente zur Luftzu-
fuhr fiir das Schmiedefeuer und war z. B. in der
Hardwig’schen Schmiede in Dachau noch bis ca. 1920
in Betrieb.

Eisen wird in »rotwarmem« Zustand (800 — 1000° C)
formbar und fast alle Schmiedetechniken beruhen auf
dieser Behandlung. Man unterscheidet noch das
Schmieden in »weif warmem« Zustand (1300° C) und
das »Feuerschweiflen« bei 1350° C.

Die iiber Jahrhunderte hinweg betriebenen Techniken
sind bis heute erhalten geblieben. Die hier aufgefiihr-
ten wichtigsten Arbeitsginge werden alle in rotwar-
mem Zustand des Eisens ausgefiihrt.

Strecken. Das Eisenstiick wird abwechselnd oben und
an der seitlichen Fliche mit der breiten Hammerbahn
bearbeitet. Es nimmt dabei an Stirke ab und wird
gleichzeitig verlangert.

Stauchen. Die Verkiirzung bzw. Verdickung des
Eisenstiicks erfolgt durch Himmern in Richtung der
Lingsachse. Soll das Werkstiick die Verdickung an
einer bestimmten Stelle erhalten, mufl dieser Teil rot-
gliihend bleiben und der andere mit kaltem Wasser
abgeschreckt werden.

Breitziehen. Die Bearbeitung des Eisenstiicks mit der
Schmalbahn des Hammers oder »Finne« geschicht
hier in der Lingsrichtung desselben.

Biegen. Beim rechtwinkeligen Biegen ist vorheriges
Stauchen des Eisenstiicks notwendig. Es erhilt seine
scharfkantige Form durch Umschlagen an der Am-
boflkante. Die Ambofhérner oder ein passender Dorn
geben dem Eisenstiick die runde Biegung. Hierzu ge-
hort auch die Technik des Einrollens.

Spalten oder Aufspalten und Abspalten. Mit dem Setz-
meiflel oder »Warmschroter« wird der Eisenstab von
der Mitte her gespalten oder aufgespalten. Ebenfalls
mit dem Meiflel wird abgespalten, d. h. schrig zur
Lingsrichtung wird ein Stiick vom Stabrand abge-
zweigt. Die scharfe Meiflelkante wird durch ein auf-
gelegtes Blech auf der Ambofibahn geschiitzt.

Lochen. Eine Vorarbeit zum Durchstecken und Be-
festigen von Eisenstiben ist das Lochen. Das Werk-
stiick wird durch vorheriges Stauchen und Aufspalten
iiber ein rundes oder kantiges Loch des Locheisen-
blockes gelegt. Mit dem Hammer treibt der Schmied
dann einen Dorn, dem Loch entsprechend, hinein.

Nieten. Gelochte, aufeinandergelegte Eisenstiicke
werden mit einer Niete vereinigt. Schmiickend kann
der Nietkopf wirken, wenn er z. B. zu einer Rosette
geformt wird. Nieten findet hiufig bei der Verbindung
zwischen Stab und Rahmen Verwendung.

Bunden. Gebogene oder gerade Stibe halten durch das
Umlegen mit abgeschrigten, geschmiedeten Eisen-
bindern zusammen. Eisen zieht sich beim Erkalten
zusammen und gibt dem Bund seine Festigkeit.

Dreben oder Torsieren. In einem Schraubstock einge-
spannte Eisenstibe werden mit dem Dreh- oder Wend-
eisen oder der Feuerzange um die eigene Achse gedreht.
Die Zirbel entsteht durch Aufspalten eines kantigen
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Stabes oder durch Biegen, Verbinden und Verdrehen
von 4 — 6 Rundstiben.

Schlichten. Der Schlicht- oder Blatthammer besorgt
das Glarthimmern von Flichen.

Oberflachenbebandlungen

Neben Vergoldungen und Bemalungen kann die Ober-
fliche des Eisens mannigfach verschonert werden.
Treiben. Mit dem Treibhammer wird Eisenblech im
kalten oder warmen Zustand zu Schmuckelementen,
wie Akanthusblitter, geformt, zu Hohlformen in einer
Mulde, z. B. im Holzstock, hergestellt oder iiber ver-
schiedenartigen in den Schraubstock gespannten
Untersitzen (Negativformen) mit Verzierungen ver-
sehen.

Punzieren. Im warmen und kalten Zustand werden
dem Eisenstiick mit unterschiedlichen Stempeln oder
Punzen Ornamente eingeschlagen.

Ziselieren, Gravieren. Meist im kalten, aber auch im
warmen Zustand —je nach Tiefe der Gravur—erhilt die
Oberfliche des Eisenstiicks durch Himmern auf Mei-
fel verschiedener Stirke ein Muster eingepragt.
Keblen. Das Profil des Werkstiicks wird in rotwar-
mem Zustand verandert, indem es mit dem Kehlham-
mer eingekerbt wird.

Rippen und Einhauen. Wieder durch verschieden-
artige Meiflel entstehen auf dem rotwarmen Eisenband
Rippen, Furchen und Eindriicke.

Gesenkeschmieden. Sich oft wiederholende Zierfor-
men bekommt man gleichmifig und schnell durch das
Schmieden in Gesenken, d. h. mit dem Hammer wird
Eisen in rotwarmem Zustand in eine stiahlerne Hohl-
form (Untergesenk) eingeschlagen. Es erhilt dabei das
vorgegebene Muster. Durch gleichzeitige Verwen-
dung eines Obergesenks wird z. B. Blattwerk plastisch
hergestellt.

Feuerschweiffen. Gewandt und schnell mufi der
Schmied hier arbeiten, um die stark erhitzten (bis kurz
vor dem Flissigwerden) abgeschrigten Eisenteile
durch Himmern innig miteinander zu verbinden.
Wenngleich durch die Industrialisierung die hand-
werkliche Schmiedekunst weitgehend verdringt
wurde, so fallen auch heute noch in einer Schmiede-
werkstatt Arbeiten an, wie z. B. das Ausbessern alter
Gegenstinde, die die alten Techniken verlangen. In
einzelnen Epochen wurden die alten Schmiedetechni-
ken meisterlich angewendet.

Stilformen

Die Stilformen sind in der Schmiedekunst, wie in der
Architektur und in der bildenden Kunst zeitlich und
sachlich nicht scharf abgrenzbar. Sie iiberschneiden
sich, entwickeln sich weiter, um schlieflich ganz zu
verschwinden. Auflerdem ist der Einfluf unserer
osterreichischen Nachbarn auf die Schmiedekunst im
siiddeutschen Raum — und sicher auch umgekehrt —
nicht zu leugnen. Das beste Beispiel sind die Schmie-
dearbeiten an der Wiirzburger Residenz, gefertigt von
dem begabten Tiroler Johann Georg Oegg (1703 bis
1780), der in Wiirzburg zum fiirstbischoflichen Hof-
schlosser aufstieg.
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Aus der Romanik (12./13. Jahrhundert) sind wenige
Kunstschmiedearbeiten erhalten geblieben. Zu finden
sind sie, wenn iiberhaupt, im kirchlichen Bereich als
Gitter und Beschlige an Kirchen- und Klosterportalen
und an Sakristeitiiren, noch vorwiegend zur Verstir-
kung des Holzes gedacht. Die Arbeiten wurden meist
in einfacher handwerklicher Arbeit hergestellt: Meh-
rere Eisenstibe zusammengeschweifit, wieder gespal-
ten und die Enden eingebogen.

Der technische Fortschritt (Erfindung des Gesenkes,
des Nietens und des Blechschnitts) lief es zu, in der
Gotik (in der Schmiedekunst im 14. bis Anfang des
16.Jahrhunderts) die schonen Gitter aus oft mit Dorn-
technik versehenen kantigen Stiben und gotischen
Maflwerkformen wie Spitzbogen zu versehen sowie
kunstvolle Beschlage, Schlissel, Kasten und andere
Gegenstinde aus Eisen anzufertigen.

Groflartige Rundstabgitter, oft bemalt, in »Durch-
steckarbeit« mit der sog. Spindelblume als Bekronung
und mit stilisierten Bliten- und Spiralranken kenn-
zeichnen die Renaissance (16. Jahrhundert). Die Wir-
ren wihrend und nach dem Dreiffigjihrigen Krieg
liefen erst gegen Ende des 17. Jahrhunderts wieder
Arbeiten in der Schmiedekunst erstehen.

ImBarock und Rokoko (17./18. Jahrhundert) zeigtsich
weniger ein gravierender Fortschritt in der Technik
der Schmiedekunst als vielmehr eine fortschreitende
Verfeinerung in der Ausfithrung. Das Abspalten, die
Oberflichenbehandlung mit Einhautechnik, pflanz-
liche, tierische und menschliche Nachbildungen, C-
und S-Formen, Akanthusblatt und »Bandlwerk« sind
die typischen Motive zu Gittern und Chorgittern etc.
des prunkvoll bewegten Stils dieser Epoche. Ver-
schwenderisch ausgestattet mit Muschelwerk, Blu-
mengehingen und Blattwerk umwundene S-Stibe
lassen im eleganten Stil des Rokoko die Schwere des
Eisens fast vergessen.

Der Klassizismus (Ende des 18., Beginn des 19. Jahr-
hunderts) mit Lorbeerkrinzen und Girlanden, den
streng anmutenden Formen der Wellenbander, Band-
schleifen, Obelisken, Miander, Kreise und Ovale hat
in Siiddeutschland neben Grabdenkmilern wenige
Kunstschmiedewerke hinterlassen, ebenso spirlich
findet man im Jugendstil, aufler Fenstergitter, andere
Schmiedearbeiten. In dieser Zeit, wie auch schon im
Rokoko, kommen die Entwiirfe fiir grofle Schmiede-
arbeiten oft von Architekten.

Wichtig ist noch auf die Fiille kiinstlerisch gestalteter
Gebrauchsgegenstinde, die vor allem seit dem Ba-
rock entstanden sind, hinzuweisen, wie: Wirtshaus-
schilder mit Auslegern, Kerzen- und Hingeleuchter,
Schlosser, Schliissel und Beschlige, Wandarme, Trep-
pengelinder, Fenster- und Balkongitter, Wetterfah-
nen und Grabkreuze. Vieles davon wurde in neuerer
Zeit nicht mehr als modern genug empfunden und
landete kurzerhand beim alten Eisen, bestenfalls in
einem Museum. Wer heute fiir seine Verstorbenen ein
altes schmiedeeisernes Grabkreuz aufstellen kann,
weifl dariiber ganze Geschichten zu erzihlen, bis es in
seinen Besitz gelangte. Und sind sie nicht schoner als
unsere schweren, kalten Steinmonumente?



Die Kreuze waren im 16. Jahrhundert zunichst nur
einfache Namentafel-Triger, an denen gelegentlich
ein Weihwasserkessel aufgehingt war. Die Kreuzform
entwickelte sich im 17. Jahrhundert und verbreitete
sich rasch. Allmahlich wurden die Namenschilder
oder die ganzen Kreuze durch ein Dach geschiitzt, mit
Blechschnitten verziert und reich bemalt. Sie gewan-
nen ihre hochste Vollendung im spiten Barock und
Rokoko. Die Wirkung der Vielgestaltigkeit und Far-
bigkeit der Grabkreuze wirkte sich sicher auch positiv
auf den Friedhofbesucher aus.

Der Niedergang der alten Eisenkunsttradition setzt in
der zweiten Hilfte des 19. Jahrhunderts ein. Das Gufi-
eisen hilt seinen Einzug. Das personliche Siegel, das
Schmied und Schlosser ihren Arbeiten aufdriickten,
ging verloren. Billige Massenproduktionen der Indu-
strie begann sich breitzumachen. (Fortsetzung folgt)
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