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Schmieden, Schmiedetechnik, Schmiedehammer

Schmieden allgemein

(Definition)

Schmiedearten

Freiformschmieden, Gesenkschmieden

N

Arbeitsverfahren allg. Arbeitsverfahren
Handschmieden H.sch. Tischmesser Gesenkherstellung
Mechan. Hammer — Bockhammer s Ziehhammer
Federhammer Federhammer Riemenfallhammer
Lufthammer Zweischlaghammer I

Vierschlaghammer Entgraten, Stanzen



1. Schmieden allgemein

Schmieden ist eines der wichtigsten Verfahren der Warmverfor-
mung, bei dem der im Schmiedefeuer, im Schmiedeofen oder elek-
trisch durch Induktion auf die erforderliche Schmiedetempera-
tur vorgewdrmte metall. Werkstoff durch Stauchung zwischen
Schlag- und Prefflache verformt wird. Dabei flieBt das Mate-
rial des Schmiedeteils in die Richtung des geringsten Fliep-
wiederstandes ab.

aus: Meyers Enzeklop. Lexikon 1977

Unter Schmieden versteht man die Verformung des Stahls in
erhitztem Zustand...

Bei der Erwdrmung des Stahls verringert sich zundchst die
Dehnbarkeit. Der Hochststand dieser Verringerung ist bei 200-
250 Grad C erreicht. Der Stahl nimmt dabei eine bl&uliche
Farbung an, man spricht von der sogenannten Blauwdrme.

Bei weiterem Erhitzen nimmt die Dehnbarkeit des Materials dann
sehr schnell zu. Bei 800-900 Grad C, der sogenannten WeiBwar-
me, ist Stahl vollstadndig knetbar. Diese Knetbarkeit des Stah-
les in weiBwarmem Zustand bildet die Grundlage fiir das Schmie-
den, das in dieser Hitze durchgefiihirt werden muf. Schmieden im
Bereich der Blauwarme fiihrt zu Rifbildung, dem sogenannten
Blaubruch. Der Stahl ist dann zerschmiedet.

nach: Latotzky 1959, S.54

2. Schmiedearten (Freiformschmieden, Gesenkschmieden)

2.1. Freiformschmieden

Beim Freiformschmieden gestaltet der Schmied die Form des
Werkstlickes mit Hand- oder Maschinenh&mmern und Schmiedepres-
sen unter Verwendung einfacher Werkzeuge.

aus: Wirtemberger 1976, S.224

Beim Freiformschmieden wird das Metall durch gezielte Stauch-
ungen mit einfachen, nicht die Werkstiickform enthaltenden
Werkzeugen die angestrebte Form gegeben.

aus: Meyers Enzeklop. Lexikon 1977

Die Techniken des Freiformschmiedens miissen in einer mindest-

ens dreijdahrigen Lehre erlernt werden. Der Schmied, der solche
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Arbeiten durchfiuhrt, ist ein hochqualifizierter Handwerker.

2.1.1. Arbeitsverfahren Freiformschmieden allg.

Eine seiner Grundformen ist das Strecken, das eine Verlange-
rung des Stilickes bei gleichzeitiger Querschnittsabnahme be-
wirkt...

Stauchen bewirkt im Gegensatz zum Strecken eine Verkilirzung der
Lange und eine VergrdBerung des Querschnittes.

Breiten ergibt eine VergrdéBerung der Breite ohne merkliche
Querschnitts- und Langenveranderung.

Biegen wird auf dem AmboBhorn durchgefiihrt oder bei grdBeren
Stlickzahlen im Biegegesenk.

Lochen erfolgt mit Lochdornen, wobei nach Werkstiickdicke der
Dorn ein- oder beidseitig eingetrieben wird.

Abschroten wird bei diinnen Stilicken mit dem Abschrot, bei dick-
eren mit dem SchrotmeiBel durchgefiihrt.

Beim Durchsetzen wird ein Werkstiickabschnitt paralell zur
Anfangslage verschoben.

aus: Meyers Enzeklop. Lexikon

Das Strecken

Der am hiufigsten zur Anwendung kommende Schmiedevorgang ist
das Strecken. Es ist eine Formverdnderung des Werkstliickes in
der Langsrichtung bei gleichzeitiger Verkleinerung des Quer-
schnittes. Folgende Formen des Streckens gibt es:

Strecken iiber Ambofkante:

Der Schlag des Hammers mit der Hammerbahn auf das Werkstiick
wird genau uUber der AmboRkante gefiihrt. Dabei dringt die Kante
in das Werkstiick ein und verursacht kerbdhnliche Vertiefungen.
Das Werkstoffmaterial weicht beidseitig 1l&ngs zur Kerbenrich-
tung aus.

Strecken iUber AmboBhorn:

Dieser Vorgang ist in der Wirkung dem vorhergehenden &hnlich,
nur liegt das Werkstick nicht auf der AmboPkante sondern auf
der Rundung des AmboBhornes. Dadurch enstehen runde Vertiefun-
gen, die sich nach dem Strecken besser glatten lassen.
Strecken mit der Hammerfinne:

Durch diese Art des Streckens bleibt die auf der Ambofbahn

ruhende Seite des Werkstiickes glatt. Die schmalflachgerundete
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Spitze der Hammerfinne dringt in das Werkstiick ein und erzeugt
die streckenden Kerben.

Strecken mit der Kante der Hammerbahn:

Bei Werkstiicken, deren Form die vorerwdhnten Mdéglichkeiten des
Streckens nicht zulassen, z.b. geschlossene Reifen, £f£indet das
Strecken mit der Hammerkante oder der Finne des Kreuzschlag-
hammers Anwendung. Dabei erzeugt diese die streckenden Kerben.
Bei der Arbeit unter dem Krafthammer bezeichnet man grobes
Strecken, bei dem der Werkstoff durch entsprechende Saume in

starkem MaBe in LaAngsrichtung verschoben wird, als Recken.

Das Stauchen

Das Stauchen ist der entgegengesetzte Arbeitsvorgang vom Str-
ecken. Es ist also eine Formanderung des Werkstiickes in Langs-
richtung, bei gleichzeitiger Verdickung des Querschnittes.

Das Stauchen wird auf der Ambofbahn durchgefiihrt, dabei bt
der Hammer den Druck und der AmboB den Gegendruck aus.

Ein langes Werkstilick wird in horizontaler Lage gestaucht.
Dabei liegt das Werkstiick mit der zu berarbeitenden Seite {iliber
der AmboBkante. Der Gegendruck wird vom das Werkstliick Halten-
denden -gegebenenfalls mnmit Hilfe des Vorschlaghammers- ausge-—
ibt. Lange und schwere Werkstiicke werden aus sich gestaucht,
d.h. der erhitzte Stahlstab wird angehoben und mit Wucht auf
die AmboRBbahn oder eine spezielle Stauchplatte aufgestofen.
Hierbei bt die Masse des Werkstlickes selbst den erforder-
lichen Druck aus.

Der Stauchvorgang ist 1in der WeiBwa@rme am wirksamsten. Da
dieser Zustand nur kurzzeitig gegeben ist, miissen Stauchschla-
ge bei dickem Material kraftig und bei dinnem schnell und
leicht gefliihrt werden. Im allgemeinen sollte auf nicht mehr
als der doppelte Querschnitt gestaucht werden, da ein Uberma-

Biges Stauchen zu Rissbildung fihrt.

Breiten und Kroépfen

Das Breiten ist die Querschnittsverdnderung eines Werkstilickes
in die Breite, ohne merkliche Anderung der Lange. Beim Hand-
schmieden erfolgt das Breiten durch Schldge mit der Hammerfin-
ne. Bei mechanischen Hammern haben die S3ume zumeist eine

flache oder leicht gewdlbte Bahn. Der Arbeitsvorgang nahert



sich hierbei dem Schlichten,

Unter Kropfen oder Durchsetzen versteht man eine paralelle
Verlagerung der Werkstilickachse. Bei doppelter Krdpfung kehrt
die Achse wieder in ihre Ursprungslage zuriick.

Das Krdpfen wird auf der AmbofBkante durchgefiihrt, wobei die zu
kropfende Stelle genau auf ihr liegt. Das Werkstick wird mit
der Hammerbahn Uber die Ambofkannte paralell =zur Achse nach

unten geschlagen.

Das Absetzen

Beim Absetzen werden am Werkstiick Lappen oder Zapfen ange-
schmiedet. Das einseitige Absetzen ilber die AmboBkante ist die
einfachste Form dieses Arbeitsvorganges. Dabei wird das Werk-
stliick lber die AmboBkante gelegt und der Schlag mit der Ham-
merbahn auf das Werkstlick gefihrt. Dadurch setzt sich der
Lappen ab. Bei werkstickmittigem Lappen wendet man das zwei-
seitige Absetzen 1{ber Ambofkante mit dem Setzhammer an. Das
allseitige Absetzen, das bei der Herstellung eines Mittelzap-
fens Anwendung findet, ist die verdoppelte Form des zweiseiti-
gen Absetzens.

Der Vorteil der Herstellung eines Lappens oder Zapfens durch
Schmieden gegeniiber der spanenden Methode des Hobelns oder
Frdsens, liegt in der erhdhten Festigkeit, da beim Schmieden
das Material verdichtet wird. Beim Spanen hingegen wird der
Materialquerschnitt geschwdcht. Dadurch, und durch den schar-

fen Anschnitt erhdéht sich die Bruchgefahr.

Das Kehlen

Doch entsteht auch beim Absetzen ein scharfer Gefligelibergang
und es werden einzelne Gefiligefasern abgeschert. So entsteht,
trotz der Festigkeitserhdéhung durch Verdichtung, bei grdBerer
Beanspruchung der Stelle Bruchgefahr. Deswegen wird die innere
Kante des Absatzes mit einem Kehlhammer verrundet. Dabei wer-
den die Gefligefasern weiter verdichtet und schmiegen sich der
Rundung an. Die Kerbwirkung des scharfen Uberganges wird ge-

mildert und die Bruchlast bedeutend erhdéht.

Das Schlichten

Durch Schlichten wird die Oberfldche eines Werkstlckes, zum
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Beispiel nach dem Strecken und Breiten, gegliattet.

Beim Handschmieden geschieht dies vermittels des Schlichtham-—
mers. Dies ist ein Hilfshammer mit quadratischer und vollkom-
men ebener Bahn. Geschlichtet wird in der Regel auf der AmboB-
bahn.

Beim Schmieden unter dem mechanischen Hammer wird das Schlich-

ten auch mit den flachen Sdumen zum Breiten durchgefiihrt.

Das Lochen

Neben dem Bohren von Lochern, bei dem es sich um ein spanendes
Arbeitsverfahren handelt, kennt der Schmied die Herstellung
von Léchern mittels Lochhammer. Dieser wird an der zu lochen-
den Stelle durch das Werkstlick geschlagen. Dies kann auf dem
Ambof oder einer speziellen Lochplatte geschehen.

Gegeniber dem spanenden Bohren hat das Lochen den Vorteil, das
Werkstiick an der entsprechenden Stelle nicht zu schwichen.
Vielmehr wird auch hier durch die Verdichtung des Materials
die Festigkeit erhdht.

Das Abschroten

Das Abschroten ist ein Trennvorgang, bei dem durch das Ein-
dringen der Trennwerkzeugschneiden die Gefligefasern des Werk-
stoffes zerstdrt (geschnitten) werden.

Hierbei wird das Kalt- und das Wamschroten unterschieden, d.h.
das Trennen von Stahl im kalten oder warmem Zustand.

Beim Kaltschroten kerbt man das Werkstlick mit Schrotmeifel
oder Abschrot ein und bricht es {iber der AmboBkante.

Beim Warmschroten wird das Werkstilick entweder {iber dem Schrot-
stock mit der Hammerbahn getrennt oder mit Schrotmeifel iber
Schrotstock.

Das Verdrehen

Beim Verdrehen, das besonders beim Gitter- und Geldnderbau
sowie bei der Kunstschmiede Anwendung findet, werden Vierkant-
oder Flachstahlstiicke um ihre Langsachse verdreht. Dies kann
sowohl im kalten wie im warmen Zustand geschehen. Besonders
beim Kaltdrehen kann es zum Verzug aus der L&ngsachse kommen.
Daher streift man -besonders bei grdBerer Drehldnge- ein ent-

sprechendes Rohrstilick {iber den zu drehenden Stab.



Das Biegen

Auch das Biegen von Stahl kann in kaltem oder warmen Zustand
durchgefiihrt werden. Bei der Bemafung ist dabei auf den Ver-
lauf der neutralen Faser zu achten.

Biegen geschieht auf der AmboBkante oder dem -horn. Reifen
werden in der Biegemaschine verrundet.

Warmgebogen werden insbesondere grdBere Sticke, da dabei die
Stauchung und Streckung des Materials um die neutrale Faser
besser aufgefangen werden kann und so der RiBbildung an der
Biegung vorgebeugt wird.

Kaltgebogene Werkstiicke werden, um die Biegespannung abzubauen
und etwaiger Bruchgefahr oder RiBbildung vorzubeugen, nachge-
gliht.

nach: Latotzky 1959, S.55ff

2.1.2. Arbeitsplatz Handschmied allgemein

Der eigentliche Arbeitsplatz des Freihandschmiedes besteht aus
Schmiedeherd und Ambof.

Beide stehen nah beieinander, damit das erhitzte Werkstiick
zUgig bearbeitet werden kann. Dabei steht der AmboB dunkel,
d.h. geschiitzt vor direktem Lichteinfall, um die beim Schmie-
den wichtigen Hitzefarben besser erkennen 2zu kdénnen. Eine
dadurch bedingte Fehlsichtigkeit ist, neben der durch den bein
Schmieden entstehenden Larm hervorgerufene Schwerhdérigkeit,
eine der verbreitetsten Burufskrankheiten bei Schmieden.

An der Langsseite des Schmiedeherdes befindet sich ein Wasser-
behdlter, der Léschtrog. Hieraus wird das Wasser zum L&schen
des Feuers und zum Anfeuchten der Kohle genommen. Der wichtig-
ste Teil des Schmiedeherdes ist die Esse, in der die zu schm-
iedenden Werkstiicke erhitzt werden. An diese angeschlossen ist
das Geblase, entweder ein Blasebalg oder ein Ventilator, mit
dem das Essenfeuer, bestehend aus Holz- oder magerer Gaskohle,
gezielt mit Luftsauerstoff versorgt wird. Uber dem Schmiede-
herd ist ein Abzug angebracht, der den Rauch und die Gase
sammelt und in einen Kamin abfiihrt.

Der Ambop besteht aus Eisen. Auf der oberen Seite, der Bahn,
wird geschmiedet. Beidseitig sind an den AmboB je ein rundes
und ein eckiges Horn angesetzt. Auf der Bahn befinden sich

Lécher, in die entsprechende Einsatz gesteckt werden kdnnen.
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Der Ambop selbst ruht auf einem hélzernen Ambofstock, der die
Wucht der Schlidge abféangt.

In der Né&he von Herd und Ambop befinden sich die zur Arbeit
nétigen Zangen und Hammer und ein L&schfaf zum Abschrecken und
Abkihlen der Werkstiicke.

Der eigentliche Arbeitsgang des Handschmieden wird wie folgt
durchgefihrt:

Der Schmied steht zwischen Ambof und Herd, in dessen Esse er
das Werkstick erhitzt. Hat dieses die erforderliche Schmiede-
temperatur erreicht, nimmt es der Schmied mit einer Zange aus
dem Feuer, dreht sich zum Ambof und bearbeitet das Werkstiick
auf diesem mit dem Hammer. Dabei kommen die oben erwidhnten
Arbeitstechniken zur Anwendung.

Werden grdéPBere Werkstilicke bearbeitet oder mup die Arbeit auf-
grund des schnellen Abkiithlens des Werkstlickes =zugig durchge-
fihrt werden, bendétigt der Schmied eine oder zwei Hilfsperso-
nen, die Zuschlager, die mit schweren Vorschlaghdmmern die
eigentliche Umformungsarbeit i{ibernehmen. Der Handschmied hat
dabei die Leitung der Arbeit und {iberwacht die Erhitzung und
den Warmezustand des Werkstiickes. Bei der Arbeit mit einem
Zuschldger steht der Handschmied wie zuvor 2zwischen Herd und
Ambof. Ihm gegeniiber, auf der anderen Seite des Ambosses, der
Zuschldger. Mit einem leichten Handhammer gibt der Schmied die
Schlage vor, die vom Zuschliger ausgefihrt werden, d.h. er
schlagt auf die Stelle des Werkstlickes, die mit dem schweren
Hammer vom Zuschlager bearbeitet wird, der unmittelbar nach
der Vorgabe auf die entsprechende Stelle schléagt.

Im Prinzip gleich ist die Arbeit mit zwei Zuschligern, die
hierbei versetzt dem Handschmied gegenliber stehen. Auch hier
gibt der Handschmied die Arbeit vor, die die zwei Zuschliger
kurz nacheinander ausfiihren.

nach: Latotzky 1959

2.1.2.1. Arbeitsplatz Handschmied und Affh8uer (Tischmesser-—

schmiede Hartkopf) und Arbeitsgang Tischmesserschmieden

Der Arbeitsplatz des Handschmiedes beim Tischmesserschmieden

dahnelt dem des "normalen" Handschmiedes. Gleich ist der Schm-
iedeherd mit Esse, Gebldse und Abzug. Unterschiedlich ist

hingegen der Ambof, der der speziellen Produktion angpasst



ist. Er besteht nur aus einem Eisenblock. Die bei der Tisch-
messerschmiede nicht bendétigten Horner fehlen. Am linken Ende
ist ein Abschroteinsatz fest angebracht. Auch dieser Ambofp
ruht auf einem hdélzernen Ambofstock. Vor diesem Ambop, auf
demselben AmboPBstock, steht ein weiterer Spezialambof, der
Prahm. Dieser besteht aus einem Eisenblock, auf dem oben eine
aus zwei Backen bestehende Klemmvorrichtung angebracht ist.
Als Handwerkzeug bendétigt der Tischmesserschmied entsprechende
Hammer, Zangen und die Opdriwers Pipe, ein 1langliches, in
langsrichtung gebohrtes Stahlstiick.

Die Arbeitsgdnge zur Herstellung einer Tischmesserklinge, eine
Kombination aus reinem Handschmied und Arbeit mit Zuschléager,
waren nun wie folgt:

Der Schmied stand zwischen Herd und Ambof und erhitzte in der
Esse das Ende einer Stahlrute, flir Tischmesser etwa im Quer-—
schnitt 8x16 mm. Hatte dieses Schmiedetemperatur erreicht,
nahm er die jetzt "Hette" genannte Stahlrute schnell heraus,
drehte sich zum Ambof und setzte das Ende zweimal ab. Das
Schmieden dieses "Kriicke" genannten Winkels war ndétig, um die
Wucht der Schl&dge der jetzt mit dem Zuschlager durchgefiihrten
Arbeit von der Hand des haltenden Schmiedes, deswegen auch
"Darhalter" genannt, fernzuhalten. Der Zuschldger stand dem
Darhalter auf der anderen Seite des Ambof gegeniber. Nach dem
Schmieden der Krilicke streckte der Zuschlager mit einem schwe-
ren Hammer, der Stuckkacke, mit drei vier kraftigen Schlagen
auf die £flache Seite des Stahls das Werkstick, wahrend der
Darhalter die Hette hin und her wandte, um zwischen den Schla-
gen des Zuschliagers mit einem leichten Hammer auf die hohe
Kante zu schlagen. Dies geschah, um die beim Strecken auftre-
tende leichte Verbreiterung aufzufangen. Im letzten Zug ham-
merten beide nur noch auf die £flache Seite, die so leicht
geschlichtet wurde. Zum SchluB wurde das Ausgeschmiedete Stiick
auf dem Schroter des AmboB abgeschrotet. Dabeil hielt der Dar-
halter den Setzhammer, auf den der Zuschlager schlug. Daher
auch die Bezeichnung "Affhduer" (Abhauer) fiir den Zuschlager.
Bei dieser Tadtigkeit hielt der Darhalter das Feuer in Ordnung,
in dem stets zwei Ruten lagen, wahrend der Affhiuer das Gebla-
se, hier den Blasebalg, bediente.

Das Fertigschmieden der Klingen oblag dem Handschmied allein,
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wobei fir einige Darreichungen ein Gehilfe bendtigt wurde.

Die vom Darhalter und Affh3uer hergestellten Stiucke wurden am
dickeren Ende erhitzt. Zuerst schmiedete der Schmied mit lei-
chten Schlagen den Erl vor. Dieser Arbeitsgang wurde "utknu-
tzen" genannt. Dann steckte der Gehilfe, der "Zumann", das
Klingenende in die Klemmvorrichtung des Prahm, und zwar so,
das der Erlstumpf senkrecht nach oben herausragte. Uber diesen
stilpte der Schmied die Opdriwers Pipe und trieb diese mit
einem schweren Hammer auf den glihenden, dickeren Teil des
Schmiedestiickes, so daPB dieses in der Prahm zu einem Kropf
hochgetrieben wurde. Nun wurde das Klingenende erhitzt, und
der Schmied breitete die Klinge. Gerade hierbei kam es auf die
Geschicklichkeit des Schmiedes an, da er nun die Form des
gewlnschten Messers treffen muBte. In die noch warme, fertige
Klinge schlug der Schmied =zuletzt das Zeichen. Mit einer He-
belblechschere wurde die Klinge auf Lange geschnitten und die
Form, soweit sie nicht schon beim Breiten exakt getroffen
worden war, mit der Feile fertigbearbeitet. Als letzte Schmie-
dearbeit wurde der Erl erhitzt und mit leichten Schldgen aus-
geschmiedet. Nach dem Harten, Anlassen und Richten war die
Klinge fertig.

nach: Hendrichs 1922

2.1.2.2. Arbeitsplatz Bockhammer (Tischmesserschmiede Hart-

kopf)

Eine eigene Erfindung der Brider Hartkopf =zur Optimierung der

Tischmesserfertigung stellt der Bockhammer dar. Da ihr Haupt-
abnehmer, die Firma J.A. Henkels, im Laufe der 70iger Jahre
des 19.Jhr. ein Dampfhammerwerk errichtet hatte, bestellte sie
nur noch selten von Grund auf anzufertigende Klingen. Um Kon-
kurenzfahig zu bleiben, muBten die Hartkopfs mechanisieren.

Da die Mittel zur Anschaffung einer Kraftmaschine fehlten und
Aufgrund der hochgelegenen Lage der hartkopfschen Schmiede
Wasserkraft zum Antrieb ausfiel, bauten sie einen mechanischen
Zuschlaghammer, den Bockhammer.

Dieser besteht aus zwei Hammersdulen aus Eichenholz, zwischen
denen ein ebenfall hdélzerner Hammerstiel drehbar gelagert ist.
Am Ende dieses Hammerstieles ist der Hammerbdr befestigt, der

den oberen Schlagsaum, den Obersattel, aufnimmt, kurz hinter
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dem Bar befinden sich zwei Handgriffe. Vor den Hammersiulen,
korrespondierend mit dem Bir steht der hdlzerne Hammerstock.
Auf diesem ist der wuntere Saum, der Untersattel, befestigt.
Uber 2zwei Rohrstiicke, die unterhalb der Hammerstiellagerung
angebracht sind und zum Hammerstock fiihren, werden die Hammer-—
sdulen gegen den Hammerstock abgestiitzt. Ebenfalls am Hammer-—
stock ist eine FuPstiitze angebracht. Uber der Hammerstiellage-
rung befindet sich zwischen den Hammersiulen der Schmiedesitz.
Der Hammerfihrer sitzt auf dem Schmiedesitz oberhalb des Ham-
merstiels und stiitzt sich mit den FiiBen auf die FuBstiitze. An
den Handgriffen hebt er den Hammerstiel hoch und 14pt ihn
fallen. Hierbei wirkt der Hammer durch sein eigenes Gewicht.
Da auf dem Bockhammer das Schmieden der Knuze durchgefiihrt
wurde, fiel die T&tigkeit des Affhiuers fort.

Fliir diese Arbeit waren die S3ume als Gesenk ausgebildet, in
dem der Knuz geformt wurde. Zusdtzlich waren an den Siumen
Schrote angebracht, so daB das Abschroten ebenfalls mit dem
Bockhammer erfolgten konnte.

Zu einer Bockhammermanschaft gehdrten vier Personen: der Dar-
halter, der Bockfihrer, der Zumann und ein Hilfsjunge.

Deren Arbeit verteilte sich folgendermaBen:

Der Darhalter, auch hier Zust&ndig fir die WaArme des Werkstii-
ckes, stand zwischen Herd und AmboBstock. Der Bockfiihrer saP
auf dem Bock und hob den Hammer an. Nachdem der Darhalter die
erhitzte Rute aus der Esse genommen und auf den unteren Saum
gelegt hatte, formte der Bockfiihrer mit einigen Schldgen den
Knuz. Nach jedem Schlag blieB der Hilfsjunge, der vor dem
Hammer stand, mit einem Pusterohr den abfallenden Hammerschlag
fort. War der Knuz ausgeschmiedet, wurde er zwischen den Schr-
oten abgetrennt. Der Hilfsjunge nahm darauf den fertigen Knuz
und reichte ihm dem Zumann, der mit einer Zange den Fliigel
genannten Grat abkniff. Die librigen Tatigkeiten des Fertig-
schmiedens blieben gleich wie beim reinen Handschmiedeverfah-
ren.

Zwar konnte mit diesem Verfahren die Produktion gesteigert
werden, doch war die Arbeit fiir den Bockfiihrer auperordentlich
anstrengend und aufgrund der Arbeitshaltung belastend. Auch
hoben die nach wie vor zeitaufwendigen Arbeiten beim Fertig-

schmieden den Vorteil der gesteigerten Stiickzahl beim Knuz-
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schmieden wieder auf.
nach: Hendrichs 1922
Breuer u.a. 1988 (Zeichnung S.73)

2.1.2.4. Arbeitsplatz Federhammer (Tischmesserschmiede Hart-

kopf)
Eine weiterfihrende Erfindung der Briider Hartkopf stellt der

Federhammer dar. Sein Aufbauprinzip gleicht dem des Bockhamm-
ers. Auch hier ist ein Hammerstiel zwischen zwei Hammersiulen
gelagert, doch steht, im Gegensatz zum Bockhammer, ein Teil
des Hammerstiels in der Art der Schwanzhammer nach hinten
heraus. Auch fallen der Handgriff, der Schmiedesitz und die
FupBstiitze fort, da die Hubarbeit nicht mehr vom Bockfihrer
sondern von Spiralfedern ilibernommen wird. Auf den Hammersdulen
ist ein Rohrbogen angebracht, der zusdtzlich mit zwei Rohrsti-
cken gegen den Hammerstock abgestiitzt ist. In diesen Rohrbogen
sind der Lange nach vier Spiralfedern eingehangt, die kurz vor
der Lagerung am Hammerstiel befestigt sind. Zwei weitere Spi-
ralfedern sind zwischen Schwanzende des Hammerstieles und dem
FuBende der Hammers&ulen gespannt. Diese sechs Federn halten
den Hammer oben. Der Hammer wird durch ein am Hammerstiel
angebrachtes FupPpedal durch Treten betdtigt.

Nicht das Eigengewicht des Bars, in Abhangigkeit zur Fallhodhe,
wie beim Bockhammer bestimmen hier die Wucht des Schlages,
sondern die Kraft, mit der das FupBpedal niedergetreten wird,
d.b. mit dem Hammer kann prdziser gearbeitet werden.

Aus der Konstruktion des Federhammers ergibt es sich, daB er
von einer Person bedient werden kann. Neben dem Vorteil, daP
die schwere Arbeit des Bockfiihrers entfallt, kann so auch die
freiwerdende Arbeitskraft des Bockfihrers anderweitig einge-
setzt werden.

Der Federhammer erwies sich als so brauchbar, dap er, in un-
terschiedlichen Ausfiihrungen, zu allen bei der Tischmesser-
schmiede anfallenden Arbeiten eingesetzt wurde.

Die Arbeitgdnge gestalteten sich wie folgt:

Der Schmied stand auf der rechten Seite des Hammers vor dem
Hammerstock. Mit der linken Hand fihrte er das erhitzte Ruten-
ende unter den Federhammer zum "Stempeln”. Die Saume entspra-

chen denen des Bockhammers. Mit der rechten Hand stiltzte er
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sich auf eine am AmboBstock angebrachte, spazierstockfdrmige
Stiitze. Mit dem rechten Fup bediente er den Hammer. Zuerst
legte er das Rutenende auf eine abgeflachte Kante des Saumes
und gab einen Schlag, um den Erl abzusetzen. Dann schmiedete
er in der Mitte des Saumes mit drei schweren Schligen den
rohen Kropf, bei gréBeren Krdépfen mit vier Schlagen. Zuletzt
schrotete er mit einem Schlag den fertiggeschmiedeten Knuz ab.
Ging die Stahlrute =zu Ende, so dap sie schlecht anzufassen
war, drehte der Schmied sie um, fasste das Erlende mit einer
Zange und arbeitete so die Rute auf.

War in der ersten Zeit noch ein Gehilfe ndétig, der mittels
Pusterohr den Hammerschlag aus den Saumen blieB, so erledigte
der Schmied diese Arbeit spdter selbst. Dazu war ein Rohr fest
am Saum angebracht, in das der Schmied blasen konnte.

Vor dem weiteren Schmieden wurde der Grat am Knuz mit einer
Spindelpresse abgeschnitten.

Nach einer neuen Hitze wurde der Erl gestreckt; Zunichst noch
mit einem Handhammer, spédter unter einem leichten Federhammer.
Es folgte das Recken der Klinge, wobei ein Federhammer leich-
terer Ausfihrung zur Anwendung kam. Hier bendtigte der Schmied
wieder einen Zumann, der ihm half, den Hammer zu treten. Wah-
rend der Darhalter gerade vor dem Hammerstock stand und seinen
rechten Fup etwa auf die Mitte des FuBhebels stellte, stand
der Zumann rechts neben ihm, ebenfalls mit dem Blick auf das
Werkstick. Den FuBhebel bediente auch er mit dem rechten FupB,
den er am Ende aufsetzte. Auch hier war der Darhalter fiir das
Feuer und die Warme des Werkstilickes zustdndig. Er erfaBte den
erhitzten Knuz am Erlende mit einer Erlzange und legte ihn mit
dem Klingenende auf den spitzgewdlbten Recksaum, der quer zur
Klinge angeordnet war. Unter krdftigen Schligen, meist 15-20,
wurde der Knuz bis zum Kropf gestreckt und dann zuriickgezogen.
Bei dieser Reckarbeit wurde die Klinge auf die erforderliche
Lange gebracht und schon in der Schneide vorgeschmiedet.

Das Opdriewen des Kropfes wurde nun ebenfalls unter dem Feder-
hammer durchgefiihrt. Hier kamen zwei Haémmer zur Anwendung; ein
etwas leichterer als der Stempelhammer zum eigentlichen Auf-
treiben und ein besonders 1leichter, das "Fiillen", zum Nach-
schmieden. Der Schmied, der vor dem AmboB stand, erhitzte die

gereckte Klinge, schob die Pipe mit der rechten Hand iliber den
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ausgeschmiedeten Erl, so daPf die Klinge in der Pipe hing und
steckte sie din den Prahm, der hier auf dem Ambofstock des
Federhammers montiert war. Nachdem er die Pipe mit der Klinge
unter den Bdr des Hammers gezogen hatte, lief er sie mit der
rechten Hand los, fasste sie mit der linken wund stitzte sich
mit der rechten auf eine am AmboPstock angebrachte Kricke. Mit
zwel Schldgen trieb er den Kropf auf. Nun hob er mit der rech-
ten Hand die Pipe ab, so daB die aufgetriebene Klinge im Prahm
verblieb. Mit einer Zange, die der Schmied in der linken hie-
l1t, nahm er die £Klinge aus dem Prahm und gab dem Kropf unter
dem Fillen je zwei um 90 Grad versetzte 1leichte Schlage, unm
die hohen Kanten des Kropfes zu gliatten. Dabei konnte die
Klinge aus der Mitte geraten. Dann wurde die Klinge mit Hilfe
der Pipe, des Prahm und eines Schlages mit dem Hammer wieder
gerichtet. Diese Arbeit erforderte vom Ausfiihrenden ein hohes
MaB an Geschick, da er verschiedene Kdérperbewegungen gleich-
zeitig zu koordinieren hatte. Wahrend er mit den Handen das
Werkstiick zu fuhren und und sich auf das standige Umgreifen zu
konzentrieren hatte, muBte er mit den Fifen wie ein Orgeltre-
ter erst rechts, dann 1links und dann wieder rechts treten.
Doch kdrperlich entlastete dieses neue Verfahren den Schmied
sehr. Diese Teilarbeit des Opdriwens erwies sich als so ratio-
nell, schnell und gut, dap die Firma J.A. Henkels, die ja
bemiiht war die Schmiederei mittels des Dampfhammers zu vervol-
lkommnen, ihre ausgereckten Klingen zum Auftreiben an Hartkopf
gab.

In einer 1letzten Hitze geschah das Breiten der Klinge unter
einem Federhammer gleichen Gewichts des Reckhammers. Auch hier
brauchte der Schmied einen Zumann, mit dem er, gleich wie beim
Recken, gemeinsam den Hammer trat. Wieder war er auch fir die
Esse verantwortlich. Am Hammer standen die Breitsdume mit
ihren flachen Bahnen in Richtung der Klinge. Nach dem Erhitzen
wurden auf die ausgereckte und aufgetriebene Klinge zuerst
nahe am Kropf drei, in der Mitte drei und am Ende drei schwe-
re, klebende Schlige gefiihrt. Danach wurden mit einer grdéferen
Anzahl leichter Schlage, unter gleichzeitigem Hin- und Her-
schieben der Klinge zwischen den Saumen, die kleinen Uneben-
heiten der Klinge beseitigt. Zugleich wurde auch die Form der

Klinge bearbeitet, deren Gelingen vom Geschick und der Erfah-



15

rung des ausfihrenden Schmiedes abhing.

Die Arbeiten des Befeilens und des Zuschnitts mit der Hebel-
schere entfielen. Stattdessen wurde der Riicken und die Schnei-
de, die Wate, unter einer Spindelpresse geschnitten.

Unter einem Federhammer wurde die Klinge dann im schon kalten
Zustand gezeichnet.

Nach dem Hirten und Anlassen, das nicht mehr direkt Stiickweise
sondern in Partien nacheinander erfolgte, war die Tischmesser-
klinge fertig.

nach: Hendrichs 1922

2.1.2.4. Zweischlaghammer

Bei diesem Hammertyp arbeiten Jjeweils ein Bar abwechselnd in
senkrechter und waagerechter Richtung gegen einen feststehen-
den Ambof. Der Hammer konnte zum Ausschmieden von Metallst&d-
ben, hier Erlen, verwendet werden.

nach: Hendrichs 1922

2.1.2.5. Vierschlaghammer

Dieser Hammertyp stellt eine Weiterentwicklung des Zweischlag-
hammers dar. Bei ihm sind jeweils zwei Hammer, also insgesant
vier, horizontal und vertikal gegeneinander angeordnet. Dieser
Hammer besitzt keinen feststehenden Ambof, da die Hammerpaare
abwechselnd aufeinanderschlagen und so jeder Bar dem jeweils
gegeniiberliegenden den AmboB bildet. Da sich alle Hammer in
der gleichen Ebene treffen, kdénnen Metallstdbe schnell und
sicher zwischen ihnen ausgereckt werden. In der Tischmesser-
schmiede wurden Vierschlaghadmmer zu Ausrecken der Erle einge-
setzt.

nach: Hendrichs 1922

2.1.2. Mechanische Hammer allg.

Die Maschinenhammer haben den Vorteil, das sie schnell und
Billig arbeiten. Nachteilig sind die starken Erschiitterungen
und Gerausche. Auferdem kneten die raschen Schldge den Werk-
stoff nicht bis zum Kern durch.

aus: Wirtemberger 1976, S.224

Fiir das teilmechanisierte Schmieden kleiner bis mittlerer
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Werkstiicke werden maschinell angetriebene Schmiedehdmmer ein-
gesetzt, die wie die Handh@mmer die Energie eines fallenden
Gewichtes (Bar) zur Schmiedeformung ausnutzen.

aus: Meyers Enzeklop. Lexikon 1977

2.1.2.1. Federhammer

Der Federhammer ist der in Schmiedewerkstatten am meisten

verbreitete Krafthammer. Er ruht auf einem kraftigen Funda-
ment, das nach aufen und unten gut isoliert sein muPB, damit
Erschiitterungserscheinungen méglichst eingeddmmt werden. Der
Antrieb erfolgt durch einen Elektromotor iiber einen Keilrie-
men. Der Bar (20 bis 50 kg) des Hammers bewegt sich in einer
Fihrung. Er ist an einer Blattfeder aufgehdngt, die am entge-
gengesetzten Ende mit einer Schubstange in Verbindung steht.
Der Sockel des Federhammers ist als Schabotte ausgebildet und
tragt den Ambof. Zum Schmieden sind jedoch noch AmboBeinsatze
notwendig, die Jje nach der Beschaffenheit des Werkstiickes
ausgewechselt werden kénnen. Um einen guten, klebenden Schlag
zu erzielen, mup der Bar stets die richtige Hdhenstellung
haben. Sie soll in der Regel etwa 40 bis 60mm i{ber dem Werk-
stiick 1liegen. Die Arbeitshdhenverstellung wirde durch eine
Gewindehililse an der Schubstange ermdglicht.....

Die Auf- und Abwartsbewegung der Schubstange hat eine Bewegung
der Blattfeder zur Folge. Die Masse des Hammerbidren schwingt
beim Ab- wie beim Aufwartsgang nach, so daB die Feder in den
Endphasen nach unten bzw. oben durchgebogen ist.

Die Schlagstédrke wird durch einen FuBhebel reguliert. Ein
leichter Druck ruft eine geringe Bewegung der Schubstange
hervor. Die vertikale Bewegung des Baren ist durch die Elasti-
zitdt der Feder weich und abgerundet. Es entstehen Leicht-
schlage. Starkerer Druck auf den FuBhebel erzeugt eine langere
Schubstangen- und federbewegung und damit einen grdBeren Hub
und starkeren Schlag. F&llt die Masse des Baren mit voller
Wucht auf den Werkstoff, dann wirkt der Schlag klebend.....

Je tiefer der Hammerbar steht, um so klebender ist der Schlag.
Die Blattfeder wird geschont und das Werkstiick nicht so schn-
ell aus der Zange geschlagen.

aus: Latotzky 1959 S.69ff
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Bei Federhadmmern erfolgt der Antrieb von einer Kurbelscheibe
aus tUber ein Federpaket auf den Hammerbir. Sie werden bei

leichteren Schmiedearbeiten und zum Vorrecken von Gesenkschmi-
edestiliicken verwendet.

aus: Wirtemberger 1976, S.224

2.1.2.2. Lufthammer

Bei Lufth@mmern wird Druckluft iiber ein hand- oder fuBbetdtig-

tes Steuerelement dem Barzylinder zugefihrt, die den Hammerbir
auf- und abbewegt. Diese Hammer finden bei grdBeren Stiicken
und grofen Formveranderungen Verwendung.

aus: Wirtemberger 1976, S.224

Bei dieser Gruppe von Maschinenhimmern ist die Luft unmittel-
bar oder mittelbar das treibende Medium.

Um Luft zur Leistung einer Arbeit heranzuziehen, ist es natiir-
lich notwendig, einen Spannungsunterschied gegeniiber dem at-
mospharischen Drucke zu erzielen.

Dies kann entweder im Hammer selbst geschehen oder ausserhalb
desselben; die ersteren Hammer sind Lufthdmmer im engeren
Sinne, die letzteren werden meist als Drucklufthimmer bezeich-
net. Bei den Lufthammern im engeren Sinne werden Luftfederham-
mer und Luftdruckhadmmer unterschieden. ...

...werden als Luftfederhammer alle Lufthammer bezeichnet, die
selbststdndig, also ohne Luftzuleitung, arbeiten wund blop
einen Kolben (Luftkolben) besitzen, als Luftdruckhdmmer alle
Lufthammer, die ebenfalls selbststidndig arbeiten, jedoch zwei
Kolben (Luft- und Barkolben) besitzen. ...

Die Luftfederhammer haben im Wesen dieselbe Wirkungsweise wie
die Federhammer... . Statt der Federn wirkt hier die Luft als
elastisches Medium. Erzeugt werden die Luftpuffer durch die
Relativbewegung eines Kolbens, der an einer Stange den Béar
trégt und seines Zylinders. ...Da es auf eine Relativbewegung
zwischen Zylinder und Kolben ankommt, kann der eine oder der
andere den Antrieb erhalten.

Bei den Luftdruckhammern wirken, ebenso wie bei den Luftfeder-
hammern, Luftverdinnung (Vakuum) und Luftverdichtung (Uber-

druck), welche das Heben und Niederwerfen des BArs besorgen,
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auf einen Kolben, der in einem Zylinder spielt. Der Kolben
heipt hier Barkolben und bildet einen Teil des Fallgewichtes.
Die ndétigen Druckunterschiede werden durch einen besonderen
Kolben, dem Luftkolben, hervorgerufen.

Der Luftkolben kann mit dem Barkolben in einem gemeinsamen
Zylinder arbeiten, oder jeder Kolben in einem seperaten.

Man unterscheidet deshalb Lufthdmmer mit einem Zylinder und
Luftdruckhdmmer mit zwei Zylindern (getrennter Luft- und Bar-
zylinder.

aus und nach: Fuchs 1922, S.52ff

2.2 Gegﬁkschmieden

Beim Gesenkschmieden wird das Werkstilick mit groBer Maphaltig-
keit geformt. Gesenke sind geteilte Stahlkdérper, in welche
Hohlrdume eingearbeitet sind, die der Form des fertigen Werk-
stickes entsprechen. Je nach MaBhaltigkeit und Formgenauigkeit
unterscheidet man Normalschmiedestiicke und Genauschmiedestiik—
ke. Gesenkschmieden wird besonders zur Herstellung von Massen-
teilen eingesetzt. Die Gesenkschmiedestiicke sind maBgenau und
haben hohe Festigkeit. Das im Gesenk geschlagene und gepresste
Stlick wird von seinem Grat in einem Schneidwerkzeug entgratet.
In der Form einfache und kleine Werkstlicke werden meist in
einem Arbeitsgang geschmiedet. Bei grdBeren Werkstiicken mup
die Umformung in mehreren Arbeitsgdngen erfolgen, die denm
Werkstiick verschiedene Zwischenformen geben.

aus: Wirtemberger 1976, S.225

Bei der Massenfertigung von gleichartigen Schmiedearbeiten
wird das Gesenkschmieden angewendet, mit dem grdéfere Genauig-
keit und eine bessere Oberfladche bei gleichzeitiger Einsparung
von Werkstoff erreicht wird (auBerdem lassen sich Werkstilicke
erzeugen, die durch Freiformschmieden nicht herstellbar sind).
Das erhitzte Rohstiick wird in eine dem fertigen Werkstiick
entsprechende Hohlform (Gesenk) geschlagen oder gepreft und
nimmt dabei dessen Form an. Der Uberschilissige Werkstoff ent-
weicht in Form eines Grates zwischen den Gesenkhdlften und
wird durch Abgratgesenke (Stempel und Schnittplatte) abgetren-
nt.

aus: Meyers Enzeklop. Lexikon 1977
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Die Gesenkschmiede ist die eigentliche Formschmiede; doch wird
in ihr die fertige Form , die dem Rohstoff gegeben werden
soll, nicht wie in der Freiformschmiede in freier Gestaltung
erzeugt, sondern durch mechanische Mittel: In die in Stahl
hineingearbeitete Form knetet der Gesenkschmied den Rohstoff.
Erst den 1letzten 60-70 Jahren (Stand 1926) war es Uberlassen,
die Kunst des Gesenkschmiedens der Massenfertigung von Maschi-
nen und Gerdaten, entsprechend dem ins Ungeheure vermehrten
Bedarf der emporstrebenden Industrie, dienstbar zu machen.
Denn nur der Bedarf an gleichen Formen rechtfertigt die Mihe,
welche die dem eigentlichen Gesenkschmieden vorausgehenden
Vorbereitungen verursachen.

Das Handschmieden dient in der Gesenkschmiede nur zum Vorfor-
men; die Maschine hat im Ubrigen vollkommen die Herrschaft an
sich gerissen.

aus: Schweifguth 1926, S.4

Das Schmieden im Gesenk kann von angelernten Arbeitern ausge-
fihrt werden, deren Aufgabe darin besteht, das erhitzte Rohma-
terial im richtigen Augenblick zwischen das Gesenk zu legen.

Erfahrung tiber die W&armebehandlung von Stahl kommt bei der
Tatigkeit hinzu, doch ist sie bei weitem nicht so qualifiziert

wie die Tatigkeit des Freiformschmiedes.

2.2.1. Fallhammer

Unter einem Fallhammer versteht man ein Hammerwerk, bei dem

das Anheben des Bargewichtes maschinell oder durch Muskel-
kraft, der Abwartsgang und somit der Schlag durch den Einflup
der Schwere erfolgt.

nach: Fuchs 1922

Genaugenommen gehdért also auch der Bockhammer zu den Fallham-

mern.

2.2.1.1. Ziehhammer

Beim Ziehhammer handelt es sich um einen Fallhammer, bei dem

der Bar mit einem Seil, das 1Uber eine Rolle l&uft, angehoben
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wird. Wird das Seil freigegeben, so fallt der Hammer nieder.
Bei der Hubarbeit {iberwiegt die Anwendung von Muskelkraft.

Die einfachste Form des Ziehhammers stellt ein schwerer Stiel-
hammer dar, dessen Stiel drehbar gelagert ist. Uber dem Stiel
ist eine Rolle angebracht, liber die ein Seil 13uft, an dessen
einem Ende der Hammerstiel mit einer Kette befestigt ist. Ein
Gehilfe zieht den Hammer nach oben und 1&Bt ihn auf Zuruf des
Schmiedes, nachdem dieser das Werkstlick entspechend auf dem
AmboB plaziert hat, fallen. Eine starre Fliihrung des Bdrs gibt
es nicht. Diese ergibt sich aus der Lagerung des Stiels und
der manuellen Beinflussung durch den Schmied.

Eine starre, lotrechte Fihrung zeichnet den zweiten Typ des
Ziehhammers aus. Hierbei lauft der Bar zwischen zwei Standern.
Zwischen den FuBenden der Stander befindet sich ein Ambof, auf
den der durch die Stangen genau gefliihrte Bar definiert trifft.
Oberhalb der Fiihrungstangen befindet sich die Umlenkrolle fir
das Zugseil.

Diesen Hammertyp gab es, je nach Einsatzzweck, in verschiede-
nen GroBen. Da er mit Muskelkraft betrieben wurde, konnte er
unabhi3ngig von Wasserkraft und Kraftmaschinen betrieben wer-
den. Kleinere Exemplare, wie sie z.B. zum Stempeln von Schrei-
bfedern zum Einsatz kamen, wurden mit Hand oder FuPp bedient.
Manche grofen Hidmmer erforderten die Kraft von mehreren Man-
nern, um den schweren Bar anzuheben.

nach: Breuer u.a. 1986

2,2,1.2. Riemenfallhammer und Arbeitsplatz Gesenkschmied

Der Riemenfallhammer gleicht in seiner Grundkonstruktion dem
zuletztgenannten Ziehhammer. Auch hier f£&allt der B&r zwischen
zweli Flhrungsstangen, dem Stdnder, senkrecht nach unten, doch
wird er mittels eines Textilriemens, der am Bar befestigt ist
und Uber eine Transmissionsrolle lauft, angehoben. Er ist der
Hammertyp, der sich besonders zum Gesenkschmieden eignet.
Konstruktion und Funktion des Riemenfallhammer ist wie folgt:
Auf einem FuBteil, das gleichzeitig Schabotte des Hammers ist,
ragen zweili Sténder senkrecht nach oben auf. Zwischen diesen
befindet sich, vertikal gleitend, der Bar. Am Bar ist das
Obergesenk, auf der Schabotte das Untergesenk eingesetzt. Der

Bir ist mit einem Textilriemen verbunden, der oberhalb des
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Hammers iiber einer, fest an einer Transmission angebrachten,
Treibscheibe lose aufliegt. Uber dieser Treibscheibe ist eine
Druckrolle federnd, in dem sogenannten Riemenabheber, gela-
gert. Dieser kann mit einem am rechten Hammerstinder ange-
brachten Gestdnge, dem Hammerhebel, gegen den Federzug nach
unten gezogen werden. Wird nun die Druckrolle, mit Hilfe des
Hammerhebels, gegen den Federzug des Riemenabhebers, auf den
Riemen gedriickt, wird dieser auf die rotierende Treibscheibe
gepreBt. Die Treibscheibe fasst den Riemen, nimmt ihn mit und
der am Riemen hangende Bar wird angehoben. Beim Loslassen des
Hammerhebels wird die Druckrolle automatisch durch den Feder-
zZzug vom Riemen abgehoben. Dadurch hebt sich der Kraftschluf
zwischen Riemen wund Treibscheibe auf und der Bar f3allt nach
unten.

Zusatzlich am Hammer angebracht ist rechts eine Geblisediise,
die den beim Schlagen anfallenden Hammerschlag aus dem Gesenk
bldst und links eine ebenfalls von der Transmisson angetrie-
bene Rotationsbiirste, mit der vor dem Schlagen der Zunder am
warmen Werkstlick abgebiirstet wird.

Links neben dem Hammer steht der &lbeheitzte Wiarmeofen, in dem
die Werkstiicke auf die zum Schmieden erforderlichen 900 Grad
gebracht werden. Dieser Ofen hat gegeniiber den friher verwand-
ten Kohleessen den Vorteil, die Werkstilicke gleichbleibender zu
erwarmen, da man jede beliebige Temperatur erzielen und durch
entspechende Einstellung der Luft- und Oleinlassventile dau-
ernd halten kann. Neben der besseren Feuerflihrung sind diese
Ofen sauberer. Die Beldstigung des Schmiedes durch Rauch und
Staub entfallen.

Der Gesenkschmied steht bei seiner Arbeit vor dem Hammer und
hat links neben sich den Ofen. Aus diesem nimmt er mit einer
in der 1linken Hand gehaltenen Zange das erhitzte Werkstiick.
Wahrend er mit der rechten Hand den Hammerhebel nach unten
drickt, so dap der Badr hochgezogen wird, =zieht er mit der
linken das Werkstlick Kkurz zwischen den rotierenden Biirsten
durch, um es vom beim Erhitzen entstandenen Zunder zu reini-
gen. Sofort danach legt er es auf das Untergesenk und 14aBt den
Hammerhebel los. Der Bar mit dem Obergesenk f3llt nach unten
und schlagt auf Werkstiick und Untergesenk. Dabei wird das

erhitzte Metall in die Ausnehmungen des Gesenkes gedriickt und
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nimmt dessen Form an. Nach kurzem Anheben des Bdren wird das
fertige Schmiedestilick aus dem Gesenk genommen und in eine be-
reitstehende Schwarzwarenkarre geworfen.
Das Jetzt noch mit dem Grat versehene Stiick kommt dann in die
Stanzerei, wo unter einer Presse der Grat abgeschert wird.
nach: Breuer u.a. 1986 (Zeichnung S.75)

Woodworth 1913, s. 87
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Ausstattung Gesenkschmiede Hendrichs

(vgl. Breuer u.a., Gesenkschmiede Hendrichs, S. 80 f. sowie GrundriBpline mit
Markierungen)

- Die Gesenkschmiede Hendrichs (GSH) wurde 1886 gegriindet; sie arbeitete
bis 1986. Im Solinger Vergleich war sie zumindest bis in die 60er Jahre eine der
gréBten Gesenkschmieden.

- Die Organisation einer Gesenkschmiede bestand friiher wie heute aus den
Kernstiicken Werkzeugmacherei (bei gréBeren Betrieben immer dabei),
Schmiede und Stanzerei / Schneiderei. Dazu kamen Lager, Maschinenrdume,
Sozialrdume und Biros.

- In der Stanzerei gehéren die dort heute vorhandenen Stanzen und Pressen
zur Ausstattung der Jahre 1956ff (Eintritt E. Stauf). Unterschiede im Alter der
Maschinen sind an der Konstruktion der Schmiernippel zu erkennen. Alle Ma-
schinen sind noch funktionstichtig.

- Am Fenster entlang sind Werkbanke mit zahlreichen Schraubstdcken installiert
fur kleinere Reparaturen in der Stanzerei, z.B. an den Schnitten.

- Zuletzt weist die Stanzerei an funktionierenden Maschinen (It. Genehmigungs-
antrag vom Jan. 1991) 5 Exzenterpressen, 1 Hobelbank, 1-2 Stanzpressen und
1 E- Motor auf.

- In der Schmiede gibt es aus der letzten Betriebsphase bis auf einen Feder-
und einen Schwanzhammer nur den Typ Riemenfallhammer (jeweils mit unter-
schiedlichen Bargewichten).

- Der Antrieb der Hammer erfolgte urspriinglich Gber die Dampfmaschine (ca.
200 PS) im Maschinenraum, Transmissionsriemen verliefen von dort zu jedem
einzelnen Hammer. 1956 wurde von Dampf- auf Dieselantrieb umgestellt; die
Transmission blieb dadurch unverandert. Bis 1980 erzeugte die GSH eigenen
Strom; danach wurde sie elekitrifiziert und jeder Riemenfallhammer erhielt einen
eigenen Antriebsmotor.

- Zur urspringliche Ausstattung der Schmiede gehérten 3 Hammer. Federham-
mer und Schwanzhammer wurden hier nicht benétigt.

- Von etwa 1920 bis 1956 gab es in der GSH auch Ziehhammer (Typ: Riemen-
fallhammer). Die Funktion ist &hnlich wie beim Riemenfallhammer: Anstelle ei-
nes Gestanges zogen die Arme das Gewicht auf die Transmissionsscheibe. Die-
ser Typ wurde jedoch selten gebraucht. In jeder Gesenkschmiede gab es auch
immer einen konventionellen Arbeitsplatz zum Schmieden von Hand, z.B. zur
Ausbesserung der Werkzeuge oder flr die Maschinenreparatur.

- 1953 sind in der GSH 53 Hammer im Einsatz, davon 24 in der Schmiede und 9
im heutigen Eingangsbereich.

- Zur funktionierenden Ausstattung der Schmiede gehdéren zuletzt (It. Genehmi-
gungsantrag vom Jan. 1991) 9 Riemenfallhdmmer, 1 Lufthammer, 1 Federham-
mer, 1 Schwanzhammer, 1 Bockhammer; alle mit einem eigenen Gluhofen ver-
sehen. Ein weiterer Riemenfallhammer mit Glihofen steht in der jetzigen Ein-
gangshalle.
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- In der Werkzeugmacherei werden Leisten, Schnitte und Gesenke hergestellt
sowie die Maschinen der GSH gewartet und repariert.

- Zur letzten funktionierenden Ausstattung (It. Genehmigungsantrag vom Jan.
1991) gehéren 5 Hobelmaschinen, 1 Bigelsage, 1 SchweiBgerat, 1 Drehbank, 2
E- Ofen, 2 Frasmaschinen, 1 Spindelpresse, 1 Bohrmaschine, 1 Doppelschleif-
maschine.

Produkte Gesenkschmiede Hendrichs

- Die GSH stellte 2000 verschiedene Scherentypen her, dazu kamen noch Sor-
ten mit unterschiedlichen Zollstarken. Heute ist die Formenvielfalt wesentlich
verringert.

- Weiterhin wurden 814 verschiedene Hausturschlisseltypen fir die Schlisselin-
dustrie in Velbert gefertigt.

- Diverse Werkzeuge und Gerate erganzten die wechselnde Produktpalette. Im
Krieg wurden Rustungsgdter produziert.

Belegschaft Gesenkschmiede Hendrichs

- Generell waren in jeder Gesenkschmiede etwa die gleiche Anzahl Schlager wie
Werkzeugmacher beschéftigt. Die Arbeitszeit ging von 7 bis 18 Uhr.

- 1953 gab es neben dem Fabrikanten ca. 42 Mitarbeiter, davon 10-12 Schmiede
und etwa die gleiche Anzahl Werkzeugmacher; 6 in der Stanzerei, 1 Lagerist, 2-
3 Kontoristinnen, 1 Maschinist (Dampfmaschine, spater Diesel u. Reparaturen),
1 Mann fir alles.

- In der Firmenhierarchie folgten auf den Fabrikanten Hendrichs der Meister der
Schlosserei, der Meister der Schneiderei, danach die Arbeiter.

- Heute sind im Museum 3 Werkzeugmacher beschaftigt.

E. Stauf, Werkzeugmacher

- E. S. war seit 1953 in der Gesenkschmiede Hendrichs tatig, 1965-1971 wech-
selte er in einen anderen Betrieb und kam von 1971 bis zum Ende 1986 wieder
zur GSH. Seine Lehrzeit von 3 1/2 Jahren absolvierte er in der Firma Hendrichs.
Mit einer Meisterprifung héatte er sich selbstédndig machen kénnen.

Der moderne Schmiedebetrieb: Dreizack-Werk Firma Wisthoff

Belegschaft / Produkte

- Die Firma Wusthoff ist ein mittelstandisches Unternehmen mit heute 183 Mitar-
beiterlnnen. Von Beginn an produzierte die Firma alles unter einem Dach, d.h.
die Produkte durchliefen alle Phasen bis zur Endfertigung im Haus. Dazu bildete
das Werk sich seine "Heimarbeiter im Betrieb" selbst aus. Ebenso organisiert ist
im Bereich der Schmiedemesser das Zwillingswerk Solingen und bei den ge-
schnittenen Messern ebenfalls Zwilling sowie Borg & Partner.
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- Heute gehéren zur Produktpalette 30 Sorten geschmiedete und 30 bis 40 Sor-
ten geschnittene Messer. Investitionen von 4 Mill. DM pro Jahr flieBen in die Mo-
dernisierung des Betriebs, u.a. die verbesserte Verfahrenstechnik. Die Automati-
sierung schreitet weiter voran. Im geschmiedeten Bereich ist sie allerdings we-
sentlich schwerer zu erreichen als bei den geschnittenen Messern.

- Neuentwicklungen bei der Maschinen- und Verfahrenstechnik dauern heute im
allgemeinen 2 bis 3 Jahre von der Idee bis zur Verwirklichung. Mit Inbetriebnah-
me und Personalschulung vergehen damit bis zu 4 Jahre. Die Investition hierflr
muB vertretbar sein, d.h. sie hangt auch von der Lauflange von Produkten und
allgemein der Betriebsstruktur ab.

- Die traditionelle Dreiteilung Werkzeugmacherei - Schmiede - Stanzerei hat sich
trotz aller ModernisierungsmaBnahmen im Wesentlichen unverandert erhalten.

Herstellungstechnik in Gesenkschmieden allg.

- Die Fabrikanten erteilten ihre Auftrage an die Gesenkschmieden zur Herstel-
lung bestimmter Rohwaren, z.B. einer bestimmten Scherensorte. Die Gesenk-
schmiede Hendrichs hatte wie jeder Betrieb einen eigenen Produktkatalog, aus
dem die Fabrikanen bestellten. Bei LosgréBen ab etwa 600 Stiick bzw. wenn ei-
ne Sorte besonders gut verkauft wurde, legte man rund 3000 Stiick dieser Sorte
auf Lager.

- Die Bearbeitung der Rohware (hier in der Regel der Scheren) geschah in der
Schmiede und der Stanzerei. Die Werkzeugmacherei diente ausschlieBlich der
Herstellung der Werkzeuge (Gesenke, Schnitte) sowie der Wartung und Repara-
tur der Maschinen. Die Raumfolge bei der Scherenbearbeitung war: Stanzerei -
Schmiede (Warmbehandlung) - Stanzerei.

- Die Scherenherstellung mit allen einzelnen Phasen benétigt 176 Arbeitsgénge.

- Aus 4-6 Meter langen Stahlruten werden auf Pressen Spaltstiicke ausgeschnit-
ten (Stanzerei).

- Diese werden im Ofen auf 1100° C erwarmt und im Gesenk geschmiedet
(Schmiede).

- Auf Stanzmaschinen werden die Rander (=Grate, Fllgel) abgeschnitten (Stan-
zerei).

- Auf Stanzmaschinen werden die Augen ausgelocht (Stanzerei). Damit ist die
Rohware in der Gesenkschmiede fertig bearbeitet.

- Die Abfélle (vom Entgraten und Auslochen) werden vom Schrotthéndler in der
Stanzerei abgeholt und wieder verhiittet.

- Die Rohwaren werden nach der Kontrolle zu 100 Stiick eingeschnirt und so
vom Fabrikanten zur Weiterverarbeitung abgeholt. Die Feinbearbeitung bzw.
Veredelung (Harten, Schleifen, Galvanisieren, Nageln, Reiden usw.) geschieht in
anderen Fabrikbetrieben oder in Handwerkstatten der Heimarbeiter.
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Stanzerei

Arbeitsablauf in der GSH

- In der Stanzerei werden die 4-6 Meter langen Stahlstangen angeliefert. Die
Stangen haben unterschiedliche Starken (z.B. 5 x 10, 8 x 16) fir unterschiedli-
che Scherensorten. Hersteller sind die groBen Stahlwarenfabrikanten, z.B. Thys-
sen oder Krupps. Sorten: Fur die Rohwaren wird nicht rostfreier C-45-Stahl ver-
wandt, ein verguteter Kohlenstoffstahl; seltener auch C-60-Stahl. Fir jedes Ma-
terial gab es unterschiedliche Hartevorschriften.

- Die Stangen stehen im Lager nach GréBen bzw. Sorten geordnet. Ein kleineres
Lager mit fertigen Spaltstiicken befindet sich daneben. Zum leichteren Auffinden
der passenden Dimension hangen vereinzelt Scherenhélten als Muster an den
Regalbrettern. Dies war besonders dann notwendig, wenn neue Sorten entwor-
fen wurden und in Serie gingen.

- Auf der Spaltmaschine kann der Arbeiter unterschiedliche Absténde (Langen)
far verschiedene Stérken einstellen. Hier werden die 4-6 Meter langen Stangen
schmiedegerecht auf Pressen ausgeschnitten.

- Die Spaltstiicke werden mit Schubkarren ("Schwarzwarenkarren") von der
Stanzerei in die Schmiede zur Warmbehandlung gefahren. Von dort kommen sie
nach dem Erkalten wieder zum Ausstanzen zurick.

- Zum Ausstanzen der Abgrate und Augen missen Schnitte in die Stanzmaschi-
nen eingespannt werden. Die Schnitte besitzen exakt die Form und Kontur der
entsprechenden Schere. Die Stanzpresse driickt den Scherenbeck durch das
Loch; zuriick bleibt als Abfall der Fligel oder (Ab)grat.

- Das Gleiche geschieht beim Auslochen der Augen. Im Akkord wurden ca.
1000 Stick / Stunde gelocht.

- Die Stahlreste von Ausstanzen der Grate und Augen werden wieder verhittet.

Stanzmaschinen

- Friher gab es ausschlieBlich Steinpressen, bei denen die Hublange immer
gleich, d.h. nicht verstellbar war. Die heute gebrauchlichen Exzenterpressen las-
sen sich in der Hubhéhe und -lange veréndern. Eine Stanzpresse mit Zahnrad
(groBere Ubersetzung) wird in der GSH firr starkere Sorten eingesetzt.

Veranderungen Stanzerei / Harterei / Schleiferei Fa. Wiisthoff

- In der Stanzerei sind nur noch Pressen im Einsatz, die einen kompletten Ein-
greifschutz (durch Gitter oder Plexiglasscheiben) besitzen, d.h. die Arbeiterin
oder der Arbeiter haben keine Mdglichkeit mehr, in das Werkzeug einzugreifen.
Dadurch ist die Tétigkeit etwas verlangsamt worden: das Einlegen - Festhalten -
Ausstanzen war fruher ein Arbeitsgang, bei dem die Hand das Schmiedestiick
nicht loslieB. In wenigen Jahren wird die alte Stanztechnik in diesem Bereich
durch Laser abgelést sein.

- In 2 Harteréfen werden die Messer gehartet. Es handelt sich um Rundlauféfen,
in denen die Rohware eingelegt wird, einen Kreis durchlauft und dann fertig ge-
hartet an der selben Stelle von dem Arbeiter wieder entnommen wird. Eine wei-
tere Maschine besorgt das Richten und schnelle Abkiihlen nach dem Harten.
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- Verschiedene halb- und vollautomatisierte Maschinen erleichtern die Schleifar-
beiten. Ein schon veraltetes Verfahren ist das Uber-den-Riicken-Schleifen mit-
tels einer Schleifwalze, bei dem ein Fihrungslineal zunéchst die Form des Werk-
sticks abtastet. Heute erfolgt dies uber einen Computer. In diese Maschine kon-
nen 30 Messer gleichzeitig eingespannt und bearbeitet werden. In mehreren
Messerschleifmaschinen werden jeweils 4 Messer geschliffen. Rechts und links
eines Mittelgangs legen die Arbeiterin oder der Arbeiter je zwei Messer ein; das
hier relativ grobe Schleifen geschieht automatisch. Beim Feinschleifen bedient
eine Person 4 Schleifmaschinen. Nach dem Reinigen der Klinge ist das Messer
fertig. In der Erprobung arbeitet hier ein Roboter, der die eben geschilderten
Schleifvorgange vollautomatisch abwickelt. Er legt in 4 Maschinen die Messer
ein und entnimmt sie wieder. Ein bisher nicht geléstes Problem sind die Arbeits-
pausen, in denen das wahrend des Schleifens dinnflussige Ol erkaltet und die
Maschine verklebt. Auf der anderen Seite ist durch den Einsatz des Roboters ein
reibungsloser und vor allem véllig gefahrloser Ablauf gewahrt. Aber auch das
Handschleifen kommt noch zum Einsatz. An Pliestbdcken werden die Messer
vor der endgultigen Reinigung und Verpackung geschérft. Nach wie vor ist diese
Tatigkeit an den rotierenden Scheiben ein unfalltrachtiger Arbeitsbereich, auch
wenn die Schleifer groBe Routine besitzen.

Veranderungen Berufsbild und Arbeitsplatz Stanzerei

- Die Tatigkeiten beim Stanzen haben sich nicht wesentlich verandert. Allerdings
ist der Unfallschutz in diesem ehemals so geféhrlichen Bereich in groBem MaBe
verbessert worden.

- Arbeitsschutzvorrichtungen an Stanzmaschinen gab es friher kaum: Vor allem
die das Werkstlck einlegenden Hande waren Schnitt- und Quetschverletzungen
ausgesetzt, zumal die meisten Pressen mit FuBbetrieb funktionierten. Seit Be-
ginn der 70er Jahre - aufgrund der Unfallhdufigkeit in diesem Bereich - verbes-
serte sich der Schutz der Arbeiterin oder des Arbeiters an der Stanzmaschine:
Fingerschutz, Eingreifschutz, Gitterkérbe wurden installiert. Die sogenannten
Zweihandsicherungen verhinderten, daB uber den FuBhebel die Presse schon
anlief, wahrend sich die Hande noch im Schnittbereich befanden. Die Spaltma-
schine umgibt ein bewegliches Gitter: Solange es hochgestellt ist, arbeitet die
Maschine nicht. So gibt es hier heute kaum noch Werkzeugmaschinen, die ein
Eingreifen der Hand in den Schnittbereich erlauben. Ganz ahnlich geartete Ar-
beitsplatze, z. B. beim Nieten, weisen solche Schutzvorrichtungen (noch) nicht
auf. Auch bei alteren Maschinen gefahrdet eine oftmals lange Umrlstphase die
Sicherheit des bedienenden Arbeiters oder der Arbeiterin.

Veranderungen Berufsbild Schleifer

- Die Harter- und Schleiferarbeit ist durch starke Automation, bis hin zum Ersatz
des Menschen durch die Maschine oder den Roboter gekennzeichnet. So mis-
sen vielfach lediglich die Werksticke in die Maschinen eingelegt und wieder ent-
nommen werden; der SchleifprozeB geschieht automatisch. Die Unfallgefahr in
diesem Konzentration erfordernden Arbeitsbereich 148t sich durch die Entloh-
nung im Stundenlohn - anstelle der Akkordarbeit - reduzieren.
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Schmiede

Arbeitsablauf: Schmieden im Gesenk (GSH)

- Aus der Stanzerei kommen die fertigen Spaltstiicke. Diese werden im Glihofen
auf 1100° C erhitzt und vom Schmied einzeln aus dem Ofen entnommen. Den
daran haftenden Zunder streift er in zwei gegeneinanderlaufenden Birsten ab
und legt die Stahlstlicke dann auf das Untergesenk.

- Der Fallhammerbér, in den das Obergesenk eingespannt ist, fallt herunter und
formt damit die Scherenhélfte aus. Der Fachausdruck hierfir ist "Verwandeln",
das bedeutet ein warmes Verformen durch Schlagen. Die Teile kiihlen in der
Schmiede langsam ab.

- Im Gegensatz zum Freiformschmieden werden die im gleichen Gesenk ge-
schlagenen Werkstiicke immer gleichartig. Das Schmieden im Gesenk ist jedoch
nur zweckméBig fur die serielle Fertigung.

Hammer
Fallhammer/Riemenfallhammer

- Bis ca. 1870 wurden Scheren u.a. weitgehend freihandgeschmiedet. Mit der
Grindung der Gesenkschmieden um diese Zeit begann das Schmieden der
Scheren im Gesenk. Ende der 70er Jahre kamen die ersten Fallhdmmer auf.

- Neben jedem Riemenfallhammer brennt ein Schmiedefeuer. Diese Glihéfen
wurden friher mit Koks (Abgase ungesteuert im Raum) beschickt. Seit 1960
setzte man nach und nach Oléfen (Ol-/Luftgemisch) ein, auch Rauchabziige
wurden installiert.

- Fur unterschiedliche Scherentypen gibt es unterschiedliche Bargewichte: je
gréBer das Bargewicht, desto schwerer das zu schmiedende Teil.

- Die Gesenkform(hélfte) ist im Hammer immer oben und unten eingespannt; in
der Mitte entsteht durch das Schlagen die Schmiedenaht.

Federhammer

- Beim F. werden Federn eingespannt, die das Hammergewicht hochziehen
(Fortschritt gegeniiber dem Bockhammer). Dieser im Vergleich zum Riemenfall-
hammer kleinere Hammer war in der GSH urspriinglich nicht im Einsatz. Die ein-
zelnen Betriebe stellten den F., ebenso wie die Bock- und Schwanzhammer
selbst her.

Bockhammer

- Wie der Federhammer ist der B. ein kleinerer Hammer als der Riemenfallham-
mer. Beim B. sitzt ein Gehilfe auf dem Bock und zieht das Gewicht des Ham-
mers mit den Armen hoch.

Schwanzhammer

- Der S. wurde zum Freiformschmieden genutzt. Er schlagt mit gleichem Bérge-
wicht immer im gleichen Takt (bei Hendrichs urspriinglich nicht im Einsatz).
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Veranderungen Schmiede - Fa. Wiisthoff

- Auch heute noch werden Uberwiegend RiemenfallhAmmer eingesetzt; aller-
dings mit wesentlich héheren Bargewichten (1500 kg gegeniiber max. 600 kg in
der GSH). Mit dem vermehrten Einsatz von rostfreiem Stahl sind 5 bis 6 mal gré-
Bere kinetische Energien beim Verformen notwendig geworden. Auch die Abfe-
derung der schweren Hammer durch Federn und Flissigkeit ist wesentlich ver-
bessert. Neben den traditionellen Riemenfallhammern ist in dieser Firma ein be-
dingt steuerbarer, hydraulischer Hammer im Einsatz. H6he und Anzahl der
Schlage kénnen vorgegeben werden. Die geschmiedeten Teile rutschen durch
ein Réhrensystem neben jedem Hammer ein halbes Stockwerk tiefer. Von dort
gelangen sie, langsam abkihlend, auf einem FlieBband in die Halle mit den 3
Gluhéfen. Der hier meist verwendete normale Werkzeugstahl hartet an der Luft
und muB anschlieBend noch gegliht werden. Dadurch bildet sich das durch den
Schmiedevorgang verformte Geflige wieder zuriick, was besonders fiir die Wei-
terverarbeitung notwendig ist. In groBen Glihkesseln werden die Teile 12 Stun-
den lang auf Temperatur gebracht und in den Abkiihlkammern lber 24 Stunden
langsam wieder abgekuhlt. Friher lieB man die Messer bzw. Werkzeuge lang-
sam abkuhlen und glihte hauptsachlich bei hochwertigen Materialien nach. 6
Hammer, von denen in der Regel 5 in Betrieb sind, stehen hier 3 Gliihéfen und 3
Abkihlkammern gegeniber. Von dort geht die Rohware in die Stanzerei.

Veranderungen Berufsbild und Arbeitsplatz Schmiede

- Die Methode des Schmiedens (Stauchen - Vorschlagen - Fertigschlagen) hat
sich nicht verandert. Immer noch muB der Arbeiter das Werkstlick an den mei-
sten Himmern von Hand aus dem Schmiedeofen entnehmen, es auf das Ge-
senk legen und von dort nach dem Schlagen wieder entnehmen. Allerdings be-
steht auch hier die Tendenz zur Automatisierung. An verschiedenen Hammern
sind bei der Fa. Wisthoff 3 Technologiespriinge abzulesen:

1. Der alte Schmiedeofen war von Hand beschickt, die Teile wurden unter den
handgefihrten Hammer gelegt, bearbeitet und herausgenommen.

2. Als Neuerung kam der automatisch gefiihrte Ofen, d.h. ein Greifarm legt jetzt
das gluhende Werkstick direkt auf das Untergesenk. Der Hammer ist halbauto-
matisch geflhrt.

3. Das modernste Verfahren ist das Schmieden mit automatisch geflihrtem Ofen
und Hammer. Die vollautomatischer Steuerung des Schmiedens wére erreicht,
wenn als weitere MaBnahme der Arbeiter durch einen Roboter ersetzt wiirde.

Arbeitsschutz

- Friiher gab es keine Schutzvorrichtungen an den Himmern. Beim Auswech-
seln der Gesenke lieB sich lediglich seitlich der Flihrung das Bargewicht arretie-
ren. Die Riemenfallhdmmer standen ungefedert auf Bohlen im Schmiederaum.
Der Arbeiter war den Erschitterungen und dem Larm durch die Fallgewichte
vollstandig ausgesetzt. Aus dem Ofen kam eine groBe Strahlungshitze; die Ab-
gase der Kokséfen aus friheren Perioden verteilten sich ungeleitet im Raum.

- Seit Beginn der 60er Jahre kamen Schutzbestimmungen auf; danach folgten
fortlaufende Veranderungen der Richtlinien. Heute gibt es Gitter fur Riemenlauf
und Blrsten; die Arbeiter tragen Hoérschutzwatte. An der Federung der alten
Hammer (GSH) hat sich nichts verandert.
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- Beim automatisch gefihrten Ofen und Hammer (Fa. Wisthoff) ist der Schmied
schon weitgehend kérperlich entlastet: Er muB nicht in das glihende Ofenloch
blicken (Schwarz-WeiB-Wechsel) und bekommt weniger Strahlungshitze vom
Ofen ab. Die Zange kann er mit beiden Handen greifen, wohingegen er beim
handgeflihrten Hammer dafir nur eine Hand zur Verfligung hat. AuBerdem muB
er sich nicht am Platz drehen, kann sich méglicherweise sogar hinsetzen. Der
Krach am Schmiedehammer ist auch mit Ohrenschutz kaum zu verringern; aller-
dings ist man heute um eine bessere Hitzeableitung im Raum und generell um
hellere Arbeitsplatze bemdiht.

Werkzeugmacherei

Arbeitsablauf in der GSH

- Hier werden die Werkzeuge fur die Maschinen der Gesenkschmiede herge-
stellt. Dazu gehéren die Gesenke in den Hammern, die Leisten sowie die Schnit-
te in den Spalt- und Stanzmaschinen. Bei 12 Hammern waren 24 Gesenke lau-
fend nachzubessern bzw. auszutauschen.

- Auch die Leisten, also die positiven Grundformen der einzelnen Sorten, werden
vom Werkzeugmacher hergestellt. Von jeder neuen Scherenform wurden - nach
den Winschen und Vorstellungen des Kunden - zun&chst ein Entwurf und dann
ein Muster hergestellt. In der Regel fertigte ein Schlosser eine Blechschablone
an, die zuerst auf ihre Funktion hin Gberprift wurde. Die Schablone wurde auf
den Leistenblock aufgeldtet, 10 Zentimeter tief gefrast und schlieBlich glatt ge-
feilt. Da diese Leisten immer nur zum Einschlagen in ein neues Gesenk ge-
braucht wurden, waren sie nahezu verschleiBfrei.

Herstellung von Gesenken, Schnitten und Leisten

- Gesenke bestehen jeweils aus einem Ober- und einem Unterteil. Das Unterteil
liegt auf der Schabotte auf, das Oberteil ist im Hammerbar eingespannt. Da
manche Scheren unterschiedliche Halften besitzen (Schneiderschere, Papier-
schere), sind die beiden Scherenhalften nicht immer gegengleich.

- Die Werkzeuge verschleiBen durch den Druck und die Hitze beim Schmieden.
Die Haltbarkeit eines Gesenks hangt von der GroBe und Form des Scheren-
becks ab. Je feiner und verzierter die Sorte ist, desto schneller ist das Gesenk
verschlissen bzw. je einfacher die Grundform z.B. einer Schere, desto haltbarer
das Gesenk.

- Herstellung: Ein Stahlblock wird in der Schmiede auf 1200° C erhitzt. Auf den
Block wird ein Leisten mit der gewiinschten Urform gelegt. Der Bér des Ein-
schlaghammers schlagt die positive Form negativ in den Block. Diese Grundform
muB nun exakt, d.h. mit einer Toleranz von 1/10 Millimeter, auf eine halbe Sche-
renhélfte gehobelt werden. Dies geschieht auf einer Hobelmaschine (Kurzhub-
maschine). Der dabei entstandene Grat wird gerundet und gefeilt, damit die
Scherenrohlingen beim Schmieden nicht im Gesenk hangen bleiben. Der
"Schmiedekonus"” muB angeschliffen werden. Die Herstellung eines Gesenks
nimmt 3 1/2 bis 4 Tage in Anspruch.

- Die Werkzeugmacher signieren die Gesenke im Scherenauge mit ihrem Kiirzel.
Dadurch kann der Handwerker direkt angesprochen werden, wenn bei der
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Weiterbearbeitung in der Schmiede Méangel auftreten oder umgekehrt, wenn ein
Werkstlick besonders gut gelungen ist. Da das Entfernen des Auges der letzte
Arbeitsgang ist, bleibt diese Identifizierung bis zum SchluB méglich.

Veranderungen Werkzeugbau - Fa. Wiisthoff

- In der modernen Fertigung sind kaum noch die herkémmlichen Methoden ge-
brauchlich; hier wird mehr und mehr der Computer eingesetzt: Mit Hilfe einer Ko-
ordinatenmeBmaschine kénnen fertige Teile digital erfaBt werden. Die Form des
Musters wird in Punkten erfaBt und gespeichert. Im Computer ist eine Bearbei-
tung des Teils ohne Schwierigkeit méglich, z.B. Korrekturen an den MaBen (Pro-
gramm: SCANCUT). Dieses Verfahren dient zur Ubernahme bereits vorhande-
ner Formen. Neue Muster missen nach wie vor zunichst von Hand gefertigt
werden. Schon ein PlastikabguB (Muster heute aus Kunststoff bzw. Knetmasse;
friher Blei) kann aber digital aufgenommen werden.

- Das im Computer bearbeitete Programm wird auf eine Frasmaschine Gibertra-
gen, die damit vollautomatisch aus einem Graphitblock eine Elekirode ausfrast.
Diese Elektrode wird zur Gesenkherstellung benutzt.

- Als neue Technologie hat sich das Erudieren (LichtbohrschweiBen) etabliert:
Mittels einer Kupferelektrode wird eine Leistenform auf einen Stahlblock tbertra-
gen. Das Gesenk entsteht durch Erudierung, d.h. die Form wird mittels Strom in
das Gesenk eingebrannt. Schon vor diesem Arbeitsgang ist die Oberflache des
Stahlklotzes fertig bearbeitet, d.h. gehartet und geschliffen. Nach dem Erudieren
entfernt man lediglich die Anséatze der Kiihlbohrungen und poliert das Gesenk
nach. Dieses Verfahren ist heute Standard und hat den Zeit- und Personalauf-
wand bei der Werkzeugherstellung erheblich minimiert.

- Bei der Herstellung des Muttergesenks (Leisten) ist auch das "Frésen" von
Hand noch ublich. Die Ursprungsform ist in eine Maschine eingespannt. Mit ei-
nem handgefiihrten Stift zeichnet der Arbeiter die Gesenkform Stick fir Stiick
nach, die parallel auf den rohen Stahlblock Ubertragen wird. Der Fortschritt bei
diesem Verfahren besteht gegenliber dem handwerklichen "Kopieren" in der gré-
Beren Prézision der Duplizierung.

Veranderungen Berufsbild und Arbeitsplatz Werkzeugmacher

- Die Ausbildung zum Werkzeugmacher beinhaltet heute selbstverstandlich die
Vermittlung der computergesteuerten Technologie. Obwohl das handwerkliche
Anfertigen von Modellen noch Lehrinhalt ist, liegt der Schwerpunkt des Berufsbil-
des heute bei den Fahigkeiten und Kenntnissen des Programmierens und CNC-
Frasens. Die Arbeit des Werkzeugmachers ist korperlich leichter geworden und
erfordert einen wesentlich reduzierten Zeitaufwand bei der Herstellung der Werk-
zeuge. Besonders die "Wiederholarbeiten" sind durch die modernisierte Ferti-
gungstechnologie weitgehend vereinfacht. Die handwerklichen Fahigkeiten tre-
ten zurlck, zumal sich auch die Formenvielfalt friherer Zeiten verringert hat. Die
Tatigkeit des Werkzeugmachers ist rationeller geworden; ein Teil der Arbeit kann
durch Maschinen geleistet werden. Rechnete man friher rund 60 Stunden fiir
die Herstellung eines Gesenkes, so ist dies heute in 10 bis 20 Stunden méglich.
Lediglich beim Ursprungswerkzeug hat sich die Herstellungsweise nicht wesent-
lich verandert. Zwar kénnen beim Entwurf CAD-Programme als Hilfe bei der gra-
phischen Darstellung der &uBeren Form eingesetzt werden. Die Materialeigen-
schaften, also das Verhalten des Werkstoffs im technologischen Ablauf, FlieB-
technik, Faltenbildung usw. lassen sich damit jedoch nicht erproben.
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Arbeitsbedingungen - Zur Entwicklung der Gewerbeordnungen

Im Verlauf der Industrialisierung, nicht zuletzt bedingt durch steigende Unfallzah-
len, wurden mit den Gewerbeordnungen die gesetzlichen Rahmenbedingungen
flr den Arbeits und Unfallschutz geschaffen. lhre Grundidee war zunichst die
Durchsetzung staatlicher Ziele im betrieblichen Bereich. Sie regeln den Schutz
der Arbeitnehmer an ihrem Arbeitsplatz. Gewerbeordnungen existieren seit der
Mitte des 19. Jahrhunderts und werden von staatlicher Seite durch Gesetze,
Verordnungen und allgemeine Vorschriften erganzt. Fiir den Arbeitsgeber be-
steht die betriebliche Pflicht, die Gewerbeordnung anzuerkennen und die Regeln
der Arbeitsschutzgesetze und Unfallvorschriften zu beachten. Die Gewerbeord-
nung gilt fur alle Betriebe, die Arbeitnehmer beschaftigen.

Berufsgenossenschaften (BGs)

In der Reichsversicherungsordnung wurde festgelegt, daB der Arbeitsschutz,
hier insbesondere der sozialpolitische Arbeitsschutz, Aufgabe der Berufsgenos-
senschaften sei. Es existiert eine Vielzahl von gewerblichen BGs fiir den hand-
werklich-industriellen Bereich, z.B. BG Maschinenbau/Kleineisen. Daneben gibt
es die landwirtschaftlichen BGs. Die Berufsgenossenschaften entwerfen aus der
Praxis in den Betrieben Unfallverhitungsvorschriften (UVV) fir die einzelnen Ar-
beitsbereiche, z.B. UVV Schmieden oder UVV Pressen, die laufend nachgebes-
sert werden.

Gewerbeaufsichtsamt (GAA)

Arbeitsschutz und Imissionsschutz in den Betrieben zu beaufsichtigen, ist die
Aufgabe der Gewerbeaufsichtsamter. Im Land NRW existieren 23 GAAs. Sie
entwickeln in Zusammenarbeit mit den Berufgenossenschaften und ihren Unfall-
verhutungsvorschriften die Arbeitsschutzgesetze. Beim Arbeitsschutz unter-
scheidet man den technischen und den sozialpolitischen Arbeitsschutz. Dieser
regelt z.B. die Arbeitszeiten oder den Schutz besonderer Berufsgruppen wie z.B.
Jugendliche und Frauen. Der Immissionschutz, d.h. der innerbetriebliche Um-
weltschutz, ist durch das Bundesimmissionsgesetz und die Landesimmissions-
gesetze geregelt. Historisch betrachtet, bestand der Arbeitsschutz vor dem Um-
weltschutz. Heute liegt - im Land NRW - der Arbeitsschutz in der Zustéandigkeit
des Arbeitsministeriums, der Immissionsschutz beim Umweltministerium. Die
GAAs flhren alle 1 bis 3 Jahre Revisionen in den Betrieben durch; die Haufigkeit
richtet sich nach der GréBe der Firma. Dariber hinaus Uberprifen sie aufgrund
von Anzeigen aus den Betrieben Mangel und Unterlassungen.

Arbeits- und Unfallschutz im Betrieb

Je nach BetriebsgréBe und Gewerbeart werden die Gesetze und Verordnungen
des Arbeits- und Unfallschutzes auch innerbetrieblich auf ihre Einhaltung tUber-
pruft. Sicherheitsbeauftragte und Betriebsarzte sollen hierbei den Arbeitnehmer
an seinem Arbeitsplatz schutzen helfen und den Unternehmer diesbeziiglich be-
raten. In speziellen Kursen werden diese haupt- oder nebenamtlichen Mitarbeiter
auf ihre Aufgabe vorbereitet. Der Hauptverband der BGs erstellt jahrlich eine Un-
fallstatistik, die Bundesregierung gibt nach Wirtschaftszweigen getrennt einen
jahrlichen Unfallbericht heraus. Danach betrug die Zahl der todlichen Unfalle
1989 in gewerblichen Betrieben 1098.
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Historische Entwicklung

Fruher standen die meisten Unfélle im Zusammenhang mit dem direkten Arbeits-
prozeB, passierten also an der laufenden Maschine. Eine haufige Ursache war
die Uberlastung des Arbeitnehmers durch StoBzeiten in der Auftragslage. Aber
auch alte Maschinen mit fehlenden Schutzvorrichtungen bzw. die Méglichkeit,
die Schutzvorschriften zu umgehen, verursachten zahlreiche Arbeitsunfalle.

Beispiel

Im Jahresbericht der Gewerbeaufsicht von 1954 sind 8780 Unfélle an Pressen
und Stanzen registriert. 2325 Unfélle wurden nach ihren Ursachen untersucht.
Von 2480 Méngeln gesamt entfielen als unfallverursachende Faktoren

461 Falle (= 18.6%) auf Unachtsamkeit, Leichtsinn, Unfug

330 " (=13.3%) auf nicht vorhandenen Schutzvorrichtungen

294 " (=11.8%) auf Unordnung, Nachléssigkeit, Nichtbeachtung von
Verhaltensvorschriften

254 "  (=10.2%) auf ungeeignete Schutzvorrichtungen

235 " (= 9.5%) auf Mangel der Bauart und Ausflihrung

220 " (= 8.9%) auf falsches Arbeitstempo, falsche Arbeitsintensitat,

falscher Arbeitsrhythmus
186 " (

7.5%) auf Nichtbenutzung, falsche Benutzung oder mangel-
hafte Instandhaltung von Schutzvorrichtungen

Von den weniger haufigen Méngeln sind genannt

94 Falle (= 3.8%) von mangelhaften Kenntnissen

68 " (=2.7%) von mangelhafter Zusammenarbeit

64 " (=2.6%) von Werkstoffmangeln

53 " (=2.1%) von mangelnder oder mangelhafter Aufsicht

Auf betriebliche Mangel, d.h. Fehler in der technischen Aussttattung der Maschi-
nen, entfallen also mit den Unfallfaktoren "Nicht vorhandene" bzw. "Ungeeigne-
te" Schutzvorrichtungen 23.5% der Gesamtzahl. (Daten aus: Knop, Arbeits-
schutz, S. 202 f.)

- Heute hat sich die Art der Unfélle verandert. Die Arbeitssicherheit an den Ma-
schinen ist stark verbessert, die SicherungsmaBnahmen (Schutzgitter, Eingreif-
schutz, Lichtschranken usw.) sind umfangreicher geworden. AuBerdem werden
heute viele Maschinen nicht mehr direkt, sondern tber Fernsteuerungen, Auto-
matiken oder durch Roboter bedient. Unfélle passieren daher zumeist bei Ein-
griffen, bei denen der Arbeitsschutz umgangen werden muB, z.B. bei Reparatu-
ren, bei der Wartung oder Umristung.

- "Traditionelle" Arbeitsunfalle sind durch Modernisierungen der Maschinen und
Arbeitsgerate sowie der betrieblichen Anlagen (Arbeitsstatten-Richtlinien) erheb-
lich zurGckgedréangt worden. Auch die Schwere der Unfalle - d.h. die Schadigung
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des einzelnen Arbeitnehmers - ist heute geringer. Eine Vielzahl von laufend
nachgebesserten Unfallverhitungsvorschriften (UVV) und Sicherheitsregeln der
Berufsgenossenschaften, die die Maschinen- und Werkzeuge immer detaillierter
behandeln (z.B. UVV Pressen und Stanzen; UVV Exzenter- und verwandte
Pressen; UVV Spindelpressen; UVV Hydraulische Pressen) sollen das Umgehen
der ArbeitsschutzmaBnahmen erschweren. Auch sind die modernen Arbeitsplat-
ze heute mehr als friiher mit optischen Schutz- und Warnhinweisen (Aufkleber,
Schilder, Markierungen) ausgestattet.

- Heute ist der traditionelle Unfallschutz immer mehr hinter den Arbeitsschutz
und Umweltschutz zuriickgetreten. Ein weites Feld fiir Verbesserungen ist hier
nach wie vor die Gestaltung eines sicheren und menschlichen Arbeitsplatzes
und die Umsetzung der durch Richtlinien und Gesetze festgesetzten Immissions-
schutzmaBnahmen. Hierzu gehéren Kontrollen der Staubentwicklung, und Luft-
einstrémung an den Arbeitsplatz wie auch selbstverstandlich die Abluftreinigung
und Abfallbeseitigung. Im Werk Wisthoff ist fiir diesen Bereich eine Sicherheits-
fachkraft hauptamtlich tatig; ebenso eine Werksérztin.
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