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Zweiter Abschnitt.

Werkzeuge und Bearbeitung.

. Werkzeuge und Maschinen.

Bevor wir zur Betrachtung der Werkzeuge und Maschinen schreiten,
mogen einige Bemerkungen Platz finden iiber die w ichtigste Vorrich-
tung, deren Schlosser und Schmied zur Ausiibung ihrer Thitigkeit
bendtigt sind. Es sind dies:

Die Esse oder der Schmiedherd samt Zubehor. Die Esse ist
ein aus Backsteinmauerwerk oder auch wohl aus Eisen hergestellter
offener Herd mit der Feuerungsgrube, bestimmt zur Aufnahme
des Brennmaterials (Holzkohle, Steinkohle oder Koks). Ueber dem
Herde ist ein Rauchfang zur Ableitung des Rauches und der Gase
angebracht. Zur Erzielung und Unterhaltung eines lebhaften Feuers
dienen Gebliiseeinrichtungen, welche den Wind von der Seite oder
von unten her dem Feuer zufithren. Die frither iiblichen Geblidse in
der Form von Blasebilgen sind neuerdings vielfach durch Zentri-
fugen und Ventilatoren ersetzt. Die aus Holz und Leder hergestellten
Blasebilge, je nach ihrer Art als Spitz-, Parallel- oder Cylinder-
bilge bezeichnet, bestehen im allgemeinen aus zwei Teilen, dem Saug-
balg und dem Regulator, sind also Doppelbiilge behufs Erlangung eines
ununterbrochenen I,uﬂuhumcs Der letztere wird allerdings besser durch
die weniger umfangreichen Fliigelrad- und dhnlichen Geblise erzielt,
welche wie die Bilge durch Fuls-, Hand- oder Maschinenbetrieb in
Thitigkeit gesetzt werden. An der Vorderseite des Herdes befindet
sich gewthnlich eine Wassergrube, der Loschtrog. Aulserdem hat
er auch wohl Hohlungen und Behilter fiir Brennmaterialvorrat und
Schlackenabgang, Als direkt zum Herd und Feuer gehorig seien ferner
erwiahnt der Loschwedel, der Loschspiels, die Herdschaufel
und der Herdhaken zum Besprengen, Geschlossenhalten und Reinigen

der Glut.
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Werkzeuge und Bearbeitung. 21

Die in Betracht kommenden Gerite und Werkzeuge sind nach
Zweck und Verwendung sehr verschiedener Art. Zunichst sind zu
erwihnen die Apparate zum Messen und Vorzeichnen, dann die als
Unterlage und zum Festhalten dienenden Gegenstinde; ferner die
verschiedenen zum Schmieden, Schweifsen und auch anderweitig notigen
Hémmer; die Werkzeuge zum Abtrennen und Teilen; die Lochwerk-
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Fig. 3. Beispiele von Schublehren.

zeuge und diejenigen zur Herstellung der Schrauben sowie schliefslich
alles dasjenige, was zur kalten Bearbeitung und Fertigstellung der
Oberfliche dient. Dem Wichtigsten moge in der genannten Reihen-
folee eine kurze Beschreibung zu teil werden.

a. Apparate zum Messen, Vorzeichnen ete.

Die Malfsstdbe zum Abmessen von Lingen sind gleich den aller-
wirts benutzten und haben die Form von holzernen oder metallenen
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Fig. 4. Tiefenmafs,

Stiben und Linealen, oder diejenige des bekannten zusammenlegbaren
Gelenkmalsstabes oder des ebenso bekannten Bandmalses,

Die Schublehre, zum Abmessen von Dicken und nebenbei
auch zum Bestimmen von lichten Welten dienend, hat die oben-
stehende Form (Fig. 3). Die Hiilse ist meist von Messing, Schieber
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und Backen von Stahl. Trégt aufser dem Schieber auch die Hilse
eine Teilung, so kann die Schublehre gleichzeitig als Mafsstab fiir
kleine Dimensionen dienen, Fiir exaktere Messungen wird die Schub-

lehre auch mit Nonius hergestellt.
Die Tiefenmalse dienen zur Bestimmung der Tiefe von Boh-
rungen etc. Ein einfaches Tiefenmals mit Stellschraube zeigt Fig. 4.
Die Draht- und Blechlehren sind rechteckige oder !«.Tcrlnmnda
Stahlbleche welche ldngs des Randes Einschnitte haben, die nach
ircend einer Skala der Reihe

nach in der Weite zuneh-
men und durch probier-
weises Einschieben der

Drihte und Bleche die
Dicke derselben genau
oder wenigstens annidhernd
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¥ig. 5. Lehren fiir Draht, Blech und Baundeisen oder Schablonen mit be-
(verkleinert). stimmten Ausschnitten am

Rand oder im Innern zur
Verg]f:itjlmnlc_;' von ofter wiederkehrenden Dimensionen und Formen;
hierher gehdéren u. A. die Schliissellehren, welche die Bartbreiten,
Rohrdicken, Bartdurchschnitte etc.,
vergleichen lassen. Einen Ersatz
fiir derartige Lehren bilden Ein-
driicke in Blei oder Wachs.

Die Liehrbolzen und Lehr-
ringe (cylindrische Stibe und
hohle Cylinder aus Stahl) dienen
zum genauen Abmessen von be-
stimmten Lochweiten und Cylinder-
stirken., Man bezeichnet diese
Lehrbolzen und Lehrringe speziell,
sonst wohl aber auch die vorge-
nannten Lehren als Kaliber oder
Kalibermalse.

Als Winkelmesser kinnen

Fig. 6. Winkelmesser, verschiedene Instrumente dienen,
Beziiglich des meist vorkommen-

den Winkels von go? bedient man sich unverstellbarer, aus einem Stiick
gearbeiteter Winkel aus Eisen oder Stahl, wobei der eine Schenkel
gewdhnlich linger ist als der andere. Zum Abtragen und Nach-
messen der Winkel von 30°% 45° und 60° beniitzt man rechtwinklige
Dreiecke, deren an der Hypothenuse gelegene Winkel 30 und 609,
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resp. 45 und 45° betragen. In Bezug auf beliebige andere Winkel-
grofsen empfiehlt sich das vorstehend abgebildete Instrument (Fig. 6).
Das Lineal ist um einen Zapfen drehbar und kann vermittelst einer
Stellschraube festgestellt werden. Der Zeiger giebt auf dem Bogen
die Anzahl der Grade an.

Von Zirkeln zum Nachmessen und Uebertragen sind haupt-
sidchlich im Gebrauch: der gewohnliche Greifzirkel mit oder ohne
Vorrichtung zum Einstellen (Fig. 7 a, b und ¢); der Dickzirkel oder
Taster zum Abgreifen von Cylinderdicken etc. (d); derselbe kom-
biniert mit einem Taster fiir Hohlungen (e); sind bei gedffnetem
Zirkel die Weiten beiderseits gleich, so kann dieser Zirkel auch zum
Messen solcher Dicken dienen, bei denen ein Abnehmen des Tasters
ohne Zirkelverinderung nicht moglich ist; ferner der Zirkel zum
Verstrecken von Kreis- und
Cylinderumfingen (f), die
eine Oeffnung giebt den Durch-
messer, die andere den zuge-
hrigen Umfang.

Zum Vorzeichnen oder
Aufreilsen werden benutzt:

dieReilsplatte, eine dicke,

rechteckige, eiserne Platte,

welche vollstdndig eben sein
mufs und als Unterlage dient
(Fig. 8);

die Korner, das sind
kleine Stahlbolzen mit kegel-
formiger Spitze zum Einschlagen
von Punkten, die als Anhalt
dienen (Fig. 9); Fig. 7. Verschiedene Zirkel.

dieReilsnadel,einschlan-
ker Stahlstift zum Vorzeichnen und Einreifsen von Linien; statt der
Reifsnadel werden wohl auch Messingstifte verwendet;

der Anschlagwinkel, eine Art eiserner oder stihlerner Reils-
schiene von Winkel- oder T-Form; §

das Streichmals oder der Parallelreifser, ein Instrument, das
verschiedene Formen haben kann und das Vorzeichnen von Parallelen
zur Reilsplatte, deren Kanten etc. ermdglicht,

Zum Zentrieren, d. h, zum Feststellen des Mittelpunktes von
Kreisen, was hauptsichlich bei abzudrehenden Stiicken in Betracht
kommt, dienen:

der Zentrierkorner, ein gewthnlicher Korner, der sich in einer
cylindrischen Hiilse bewegt, deren Ende kegelformig erweitert ist
(Fig. 10a und b), und

der Zentrieranschlagwinkel, dessen Form und Handhabung
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sich aus Fig. 10c ergiebt; durch zweimaliges Anlegen ergeben sich
swei sich kreuzende Durchmesser, welche den Mittelpunkt feststellen.
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Fig. 8. Richtplatte mit Reilsstock.

Beim Versetzen fertiger Gegenstinde (Montieren) sind zur Fest-
stellung lotrechter Linien und horizontaler Ebenen in Anwendung:

Fig. 9. Korner. Fig. 10, Werkzeuge zum Zentrieren,
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das Lot, ein abgedrehter, unten in eine Spitze auslaufender
Metallknopf, der an einem Faden befestigt ist;

die Setzwage, das bekannte gleichschenklige Dreieck mit Lot-
faden;

die Wasserwage in den bekannten Formen der Dosenlibelle
oder Rohrenlibelle,

b, Als Unterlage und zum Festhalten dienende Gegenstinde.

Als Unterlage beim Schmieden dienen:
der Ambos; er ist von Schmiedeisen; seine obere Fliche, die
sog. Bahn, besteht aus einer aufgeschweilsten Stahlplatte und ist ab-

Fig. 11, Verschiedene Ambose,

geschliffen und etwas gewdolbt, Seine Grofse ist sehr verschieden.
Die Befestigung erfolgt mittelst eines Zapfens auf holzernen Ambos-
stbcken oder auf Fissern, die mit Sand ausgestampft sind. Kleinere
Ambose werden an der Werkbank oder gar nicht befestigt. Es giebt
Ambose ohne Horn, mit einem Horn oder mit zwei Hérnemn
(Fig. 11a, b, ¢). Unter dem Horn versteht man die Fortsitze der
Schmalseiten zu kegelférmigen oder kantigen Spitzen; sie dienen beim
Schmieden von Ringen, Rundungen etc. Ambose, die bei kleiner,
dann meist quadratischer Bahn 2 grofse Hérner zeigen, heifsen Sperr-
horner (Fig. 11d und e). Kleine Ambose von kubischer Form
heifsen Stockel (Fig. 11f). Die Ambose sind héufig an der oberen

‘Fliiche mit Léchern versehen zur Aufnahme der Gesenke fiir die

Faconschmiederei.
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Die Gesenke werden da angewendet, wo die gewdhnliche
Schmiederei auf dem Ambos zur Formgebung nicht ausreicht oder zu
schwierig und umstindlich ist, so z. B. zur Herstellung von dreikantigen
und halbrunden Stiben, von Rotationsformen, von rinnenartigen Ge-
bilden, von plastischen Verzierungen verschiedenster Art. Halbrunde
und dreikantige Stibe, nur einerseits verzierte Stibe und Platten,
nach der Axe halbierte Rotationskérper und idhnliches brauchen nur
ein Untergesenke, welches aus Schmiedeisen hergestellt, auf der
Bahn verstahlt werden kann und in das Ambosloch eingesetzt wird,
Die vorher auf die annihernde Form geschmiedeten Arbeitsstiicke
werden glithend in diese Gesenke eingeschlagen. Ganz runde Formen,
gebuckelte Stiicke, sechs- und achtkantige Stibe etc. brauchen aufser-
dem ein Obergesenke, welches mit dem Untergesenke eine ge-
schlossene oder réhrenformige Form bildet. Das Obergesenke hat meist

=

Fig. 12. Schraubsticke.

die Form eines Setzhammers, Die Arbeitsstiicke werden je nach ihrer
Art wihrend des Schmiedens im Gesenke gedreht, der Linge nach
fortgeschoben etc. Die Herstellung der Gesenke geschieht durch
Feilen und Drehen oder indem ein Stahlkern zwischen die glithen-
den Ober- und Untergesenkteile eingelegt und in jedes entsprechend
eingeschlagen wird, Damit Ober- und Untergesenke ordentlich auf-
einander passen und wihrend der Arbeit nicht verschoben werden,
erhalten sie eine Fithrung in Form von Rinnen oder sie werden
scharnierartig miteinander verbunden.

Zum Festhalten und Anfassen des Materials dienen:

der Schraubstock, der in verschiedenen Formen und Gréfsen
vorkommt. Er hat zwei Backen, die das Maul bilden. Der eine
Backen ist an der Werkbank oder auf einem besonderen Untersatz
befestigt, der andere ist mit jenem beweglich verbunden. Das
Schliefsen und Oeffnen geschieht mittelst einer Schrau benspindel,"
die durch den sog. Schliissel in Bewegung gesetzt wird., Eine Feder
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hilt das Maul offen. Beim Flaschenschraubstock (Fig. 12a) be-
schreibt der bewegliche Backen einen Bogen, was zur Folge hat, dals
die inneren Backenflichen nur bei einer bestimmten Oeffnung parallel
sind. Dieser Mifsstand hat die nach verschiedenen Systemen gebil-
deten Parallelschraubstécke veranlalst, von denen Fig, 12 b einen
darstellt. Zur weiteren Ausstattung der Schraubsttcke gehéren:

die Spannbacken, Spannbleche und Spannkluppen. Es sind
dies aus Eisen, Blei, Holz etc. hergestellte Backen, die federnd mit-
einander verbunden in das Maul des Schraubstockes eingesetzt werden
und hauptsichlich den Zweck haben, die eingespannten Gegenstidnde
gegen den Angriff der Zihne oder der Bisse zu schiitzen;

die Reifkloben, das
sind Spannkluppen, deren
Maul schrig in die Hohe
lduft. Das Einspannen in
das letztere ist fiir gewisse
Arbeiten, wiedas Abreifen
scharfer Kanten, bequemer
als in das senkrecht stehen-
de Maul.

Zum Einspannen ganz
kleiner Gegenstinde be-
dient man sich

der Feilkloben oder
Handschrauben, d. s. un-
befestigte Schraubstdcke im
kleinen zumHandgebrauch;
das Oeffnen und Schlielsen
geschieht mittelst Schliissel
oder Fliigelschraube (Fig. Fig. 13. Feil- und Stielkloben.
13a, b).

Die Stielkloben sind mit Handgriff versehene Feilkloben, wobei
der Stiel durchbohrt sein kann, um lingere Gegenstinde und Draht
bearbeiten zu kénnen (Fig. 13c).

Nichst den Schraubstdcken sind die wichtigsten Werkzeuge zum
Festhalten die verschiedenen Arten der

Zangen. Die Schmiedzangen dienen zum Einlegen und Heraus-
holen der Arbeitsstiicke aus dem Feuer und zum Festhalten wiihrend
ihrer Bearbeitung; sie sind verhiiltnismilsig grofs und haben die ge-
wohnliche Form oder seitlich abgebogene Miuler (Fig. 14 a, b, ¢, d).
Geschlossene oder offene, federnde Spannringe, mit dem Hammer auf
die Zangenschenkel getrieben, erleichtern das lingere Festhalten.

Die kleineren Flachzangen, hauptsichlich auch bei der kalten
Bearbeitung dienend, haben prismatische Backen, gerades aufgerauhtes
Maul und gebogene Schenkel (Fig. 14 e).
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Die Parallelzangen ermoglichen bei verschiedener Oeffnungs-
weite ein Parallelbleiben der Backen (Fig. 14 f).

Zangen.

Die Biegzangen oder Drahtzangen haben kegelférmige Backen
und dienen u. a. zum Umbiegen von. Drihten (Fig. 14 g).

Fig. 15. Schmiedhimmer.

c. Die verschiedenen Himmer.

Sehen wir von dem mit dem Fuls betriebenen Wipphammer
und den mit Wasser- oder Dampfkraft betriebenen Stempel- und
Triphdmmern ab, welche trotz ihrer Vorziige bis jetzt keinen all-
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gemeineren Eingang gefunden haben, so bieten sich der Betrachtung
dar die dufserst mannigfaltigen Formen der

Handhidmmer. Dieselben sind aus Schmiedeisen, haben durch-
schnittlich zwei gehiirtete Aufsatzfliichen aus Stahl, sind an der Stelle
des Schwerpunktes durchlocht und haben Sticle aus Weilsdorn- oder
irgend anderem z#hen Holz von kreisrundem oder elliptischem Quer-
schnitt, Ist die Aufsatzfliche des Hammers kreisrund, ganz oder
nahezu quadratisch, so heifst sie Bahn; ist sie schmal, kantig, lang-
rund, so heifst sie Finne. Nach der Grolse unterscheidet man:

Zu- oder Vorschlaghimmer, 3 bis 10 kg schwer, mit Stielen
von 80 bis 100 cm Linge; sie werden mit beiden Héinden gefiihrt
oder geschwungen;

Bank- oder Schmiedhdmmer, 1 bis 2!/, kg schwer, mit Stielen
von 30 bis 40 cm Linge;

Y ¢
Fig. 16. Meifsel und Abschrot.

Niethdmmer, bis zu !/, kg Gewicht und entsprechenden Stielen.

Die gewdhnlichen Himmer haben einerseits eine Bahn, ander-
seits eine Finne quer zum Stiel. (Fig, 15 1; 30 und 99)

Beim Kreuzschlaghammer lduft die Finne parallel zur Stiel-
richtung. (Fig. 15 2.)

Der Abschlichthammer hat zwei gewtlbte Bahnen.

Der Flichenhammer hat zwei ebene Bahnen.

Der Trieb- oder Knopfhammer hat zwei konvexe, halbkugelige
Bahnen etc. etc.

Die Setzhdammer sind keine eigentlichen Himmer, da sie nicht
direkt zum Zuschlagen dienen. Die Form ist diejenige der Himmer,
sic werden lose auf Stiele gesteckt und dienen #hnlich wie Meilsel
und Durchschlige zum Abhauen, Abschroten, Lochen etc. Man
unterscheidet gerade, schrige, runde etc. Setzhdmmer, Stielschrot-
meifsel, Stieldurchschlige, Hohlhauer, Kehlhimmer u. a. m.
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d. Werkzeuge zum Abtrennen und Teilen.

Aufser den eben erwihnten Setzhimmern dienen zum Abhauen
und Abschroten:

dic Handschrotmeifsel, Kaltmeifsel, Bankmeilsel. Man
unterscheidet gerade oder Flachmeilsel mit breiter Schneide
(Fig. 16a), Kreuzmeiflsel mit schmaler Schneide (Fig. 16b), halb-
runde DMeilsel (Fig. 16c), Halbmondmeilsel (Fig. 16d). Die
Meifsel sind aus Stahl, an der Schneide gehirtet, am Kopfe nicht,
8 bis 20 cm lang, gewshnlich achtkantig.

Der Abschrot ist eine keilférmige Schneide mit Zapfen, wird in
den Ambos. gesteckt und liegt beim Abtrennen unter dem Arbeits-
stiick (Fig. 16 e). Das Abtrennen kann von beiden Seiten her gleich-
zeitig mit Abschrot und Meifsel erfolgen.

Fig. 17. Scheren.

Zum Abtrennen kleiner und diinner Teile, zum Abzwicken von
Draht dienen die _

Beifs- oder Kneipzangen, deren Backen in Stahlschneiden zu-
geschirft sind.

Die Scheren dienen zum Abtrennen von Blech, Band- und
Flacheisen, sowie von Draht. Man unterscheidet I—Iclm]adwrm]
deren E:LJ:H'I.(?IEIE‘,II vermittelst eines Bolzens drehbar verbunden sind:
Parallelscheren, bei demen die Schneiden parallel bleibend blCll
aneinander mrl‘:elbduchrn, und Kreis- oder Zirkularscheren, wo-
bei die beiden kreisfsrmigen Schneideblitter auf parallelen Axen
rotieren und nur wenig iibereinander greifen.

Die Handscheren zum Abscheren kleiner und diinner Stiicke
sind im vorderen Teil den gewdhnlichen Scheren dhnlich, nur ent-
sprechend stirker gearbeitet, das hintere Ende ist wie bei du Flach-
zange (Fig. 17 a).

Die Stockscheren dienen zum Abtrennen stirkerer Stiicke; an
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einem festsitzenden Unterteil ist ein einarmiger Hebel scharnierartig
befestigt (Fig. 17 b}

Eine Drahtschere zeigt Fig. 17 c, deren Prinzip sich aus der
Zeichnung ergiebt.

Die Kreis- und Parallelscheren, meist kriftig gebaut, viel-
fach auch fiir Maschinenbetrieb, erscheinen in erster Linie da ange-
bracht, wo ein hiufiges Abscheren starker Bleche etc. vorzukommen
pliegt.

Sagen finden in der Kunstschlosserei wenig Verwendung. Die
Metallsigen haben einen mehr oder weniger ausladenden Bogen, wie
er von der Laubsige her bekannt ist, die Sigeblitter sind schmal,
haben kleine, nicht geschrinkte Zihne und sind am Riicken gew&hn-
lich diinner als an der Schneide. (Fig. 18.) Die Laubsigearbeit in
Metall unterscheidet sich von der in Holz nicht wesentlich.

Fig. 18. Metallsigen,

e. Loch- und Bohrwerkzeuge.

Man unterscheidet zwischen Aufhauen und Lochen. Bei
ersterem findet ein Aufspalten statt, ohne dals Material in Wegfall
kommt; beim letzteren wird aus dem Material ein Teil desselben, der
sog. Putzen herausgedriickt.

Der Aufhauer ist gewthnlich ein halbrunder Meifsel, der mit
dem Hammer eingetricben wird. Die Erweiterung und richtige Form-
gebung des entstehenden Spaltes geschieht durch

Dorne, das sind kleinere oder gréfsere Stahlstiicke von rundem,
quadratischem, rechteckigem etc. Querschnitt, die mit dem unteren
Ende in den Ambos eingesetzt werden und sich nach oben ver-
jingen. Die Lécher werden erst einer-, dann anderseits iiber den
Dorn geschlagen.

Die Durchschldge (Hand- oder Stieldurchschlige) dienen zum
Lochen; unter das zu durchlochende Eisenstiick kommt ein
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Lochring zu liegen, dessen Oeffnung etwas grofser ist als der
Querschnitt des Durchschlags. Der Durchlochung kann ebenfalls ein
Auftreiben iiber die Dome folgen,

Die Durchlochung diinner Bleche und Bandeisen kann auch mit
dem Aushauer erfolgen. Als Unterlage dient Blei oder Holz. Der
Aushauer ist cylindrisch ausgehohlt, die scheibenformigen FPutzen
schieben sich bei wiederholtem Aushauen seitlich oben hinaus oder
werden nach unten mittelst eines Drahtes durchgestolsen.

Die Lochmaschinen sind hiufic mit Parallelscheren kombiniert.
Der Stempel wird je nach der Konstruktion derselben vermittelst
Schraubenspindel und Schwungkugeln oder mittelst Excenter

- —5 =

Fig. 19. Spitz- und Zentrumbohrer,

oder Kniehebel oder #hnl. auf und ab bewegt. Die Loch-
maschinen lassen sich gleichfalls zum Pressen und Stanzen von Blechen
benutzen. Wihrend beim Aufhauen kein Material abfillt und beim
Lochen das Material, an dessen Stelle das Loch tritt, in einem Stiick,
dem Putzen, in Wegfall kommt, so findet beim Bohren durch kom-
binierte Dreh- und Schaltbewegung geeigneter Werkzeuge eine nach
und nach erfolgende Entfernung des Materials n Form von Spinen
statt, wobei die Bohrlscher selbstverstindlich cylindrisch ausfallen. Die
Drehbewegung sowohl wie die Schaltung wird in den meisten Fillen
dem Werkzeug, seltner dem Arbeitsstiick gegeben. Die Betriebskraft
wird bei den einfachen Bohrwerkzeugen vermittelst der Hand,
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bei den Bohrmaschinen durch Hand-, Fuls- oder Maschinenbetrieb
]'l'(".i".'{}l'l}[:}jl'?ll_‘}'it.

Fig, 2o, Fig. 21.

Kanonenbohrer. Spiralbohrer. Fig. 22. Bohrknarre,

" Die Bohrer sind aus Stahl, gehirtet und gelb angelassen; sie
sind an der Schulter prismatisch vierkantig oder pyramidal oder kegel-

Meyer, Schmiedekunst, 2. Aufl. 3
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formig verjiingt und werden mit diesem Teil in das Werkzeug oder
die Maschine eingeklemmt oder eingespannt. Nach der Form der
Schneide unterscheidet man verschiedene Arten von Bohrern. Die
bekanntesten und meist verwendeten sind folgende:

der zweischneidige Bohrer Fig. 19 A), sowohl rechts als links
schneidend, nur fiir kleine Locher im Gebrauch und emn unvoll-
kommenes Werkzeug,

der einschneidige Bohrer (Fig. 19 B), nur nach einer Drehungs-
richtung schneidend, fiir Locher bis zu etwa 15mm Durchmesser im
Gebrauch;

der Zentrumsbohrer (Fig. 19 C u. D) mit Zentrierspitze, welche
die Fiihrung tbernimmt;

der Kanonenbohrer (Fig. 20), beim Bohren auf der Drehbank
in Gebrauch, eine glatte Wandung erzielend;

der Spiralbohrer oder amerikanische Bohrer (Fig. 21), der
beste und rationellste, die Drehspine gut abfiihrend.

Aus der Zahl der mannigfachen Vorrichtungen zur Inbewegung-
setzung der Bohrer seien erwdhnt:

die Bohrrolle oder der Rollenbohrer fiir ganz kleine Licher
in Anwendung. Die Darmsaite des Fiedelbogens wird um die Rolle
des Bohrers geschlungen und durch geigende Bewegung wird der
Bohrer in Rotation versetzt;

der archimedische Bohrer, Bohrer mit steiler Schraube,
Drillbohrer, ebenfalls nur fiir kleine Bohrlécher, Die Umdrehung
wird durch Auf- und Abwirtsbewegen des Mittelstiickes hervorgerufen.

Die Brustleier, so geheilsen, weil die Schaltbewegung durch
Gegenstemmen mit deér Brust bewirkt wird;

der Winkelbohrer, Eckenbohrer, vonverschiedener Ausfithrungs-
form; die Drehbewegung erfolgt durch Uebersetzung;

der Hebelbohrer oder die Bohrknarre, Bohrratsche (nach
dem bei der Arbeit entstehenden Gerdusch). Fig. 22 stellt emne der
vielfachen Ausfithrungsformen dar. Die Bohrung erfolgt ruckweise,
das Sperrrad bewirkt, dals die Hebelbewegung blofs in einer Richtung
wirksam wird,

Die sog. Bohrmaschinen sind in so vielfachen Konstruktions-
weisen im Gebrauch, dafs eine nihere Beschreibung hier nicht mog-
lich ist. Man unterscheidet Maschinen, bei denen die Schaltung, der
Bohrvorschub mit der Hand und solche, bei denen er selbstthitig
erfolgt; ferner nach der Aufstellung freistehende, Wand- und trans-
portable Bohrmaschinen etc. etc.

Bei grofsen Bohrlochweiten bohrt man ein ringformiges Loch, in
dessen Miite ein Kern stehen bleibt. Sackldocher, d. h. im Innern
weitere Locher bohrt man im weiteren Teil mit unsymmetrischen
Bohrern. Weiches Gufseisen und Messing wird trocken gebohrt, bei
Schmiedeisen und Stahl kommt Oel als Schmiermittel in Anwendung.
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Unsauber gelochte oder gebohrte Oeffnungen bringt man in Ord-
nung oder weitet sie aus vermittelst der

Ausreiber oder Reibahlen. Es sind dies schwach verjiingte
Dorne mit Handgriff, durch deren Umdrehung das betreffende Loch
ausgeschabt wird (Fig. 23a). Die besten Querschnitte sind die in
Fig. 23b bis d dargestellten.

Schliefslich seien noch die Senkbohrer oder Versenker erwihnt,
mit welchen die Ldécher fiir versenkte Schraubenkdpfe hergestellt
werden. Fig. 23e zeigt einen Versenker fiir konische, Fig. 23 f einen
solchen fiir cylindrische Schraubenkdpfe. Statt des ersteren werden
hiufig auch grolsere Bohrer gewthnlicher Art benutzt.

f. Apparate

zur Herstellung von Schrauben.

Da den Schrauben in der eigentlichen
Kunstschmiedetechnik nur eine untergeordnete
Rolle zufillt, so m&gen hier einige Andeu-
tungen geniigen.

Zur Verschraubung gehtren zwei Teile:
die Schraube (Schraubenspindel, Schrauben-
bolzen) und die Mutter (Schraubenmutter,
Hohlschraube). Man unterscheidet rechtes

und linkes Gewinde; das erstere ist das
allgemeine.

Auf der Schraube wie in der Mutter
folgen sich abwechselnd erhéhte und vertiefte
Schraubenginge. Ist der Durchschnitt eines
solchen Ganges dreieckig, so entsteht das
scharfe oder dreieckige Gewinde; ist er
quadratisch, so entsteht das flache Gewinde (scharfgiingig und flach-

Fig. 23. Reibahlen und
Versenker.

gdngig). Die scharfgiingigen Schrauben sind die meist verwendeten,
hauptsichlich fiir kleine Dimensionen und wenn sie zum Befestizen
dienen. Fur grofse Dimensionen und hauptsichlich fiir Schrauben
zur Hervorrufung einer Bewegung eignen sich flachgingige Gewinde.
Bewegungsschrauben sind nicht selten zwei- und mehrfach, d. h. es
kommen zwei oder mehr Erhshungen auf die Hthe eines Schrauben-
umganges. Befestigungsschrauben sind stets einfach, Im Gegensatz
zu den konisch verjingten Holzschrauben (metallene Schrauben
zum Einschrauben in Holz) sind die Metallschrauben (Metall in
Metall), abgesehen von anderen Verschiedenheiten, stets cylindrisch.
Als Bolzendurchmesser bezeichnet man den #ufseren Durchmesser
der Schraube, als Kerndurchmesser den inneren Durchmeésser der
Mutter. Nach den Verhiltnissen dieser Durchmesser und der Form
des oben erwihnten Dreiecks ergeben sich die verschiedenen Systeme

a

o)
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fiir scharfoingige Schrauben, von denen das englische oder Whit-
worthsche das verbreitetste ist und einen Kantenwinkel von 55°¢
als Grundlage hat.

Die Herstellung der Schrauben erfolgt vermittelst des Schneid-
zeugs., Zum Schneiden der Schraubenmutter bedient man sich dex

Schneidbohrer oder Mutterbohrer, Man verwendet einen
Vorschneider, Nachschneider und Grundbohrer oder wenigstens
den ersten und letzten der Reihe nach. Kleine Schneidbohrer be-
wegt man mit dem Feilkloben, grolsere mit besonderen Wende- oder
Windeisen.

Zum Schneiden der Schraubenspindel dienen:

das Schneideisen, ecine gehirtete Stahlplatte mit schrauben-
mutterihnlichen Lochern; nur fiir kleinere Schrauben; dann aber
hauptsichlich

die Schneidkluppen. Ihre Form und Ausstattung ist sehr ver-
schieden. Durchschnittlich haben sie das Gemeinsame, dals in einem

Rahmen, welcher in zwei Griffe zum Drehen endigt, zwei, drei oder
mehr Backen mit dem schneidenden Muttergewinde eingespannt wer-
den. Man unterscheidet die Scheren- oder Scharnierkluppe, die
::;cllj'ﬁ:_;'{'; Schneidkluppe, die Whitworthsche :L'_‘l':_'-!'l||§.‘,J‘.i‘]]\'i.i!;"l}-:li_' elc.

Zur Herstellung von Schrauben und Muttern kann man sich auch
der Drehbank bedienen, wobei die Schneidwerkzeuge in einem in-
wendigcen und einem auswendigen Schraubstahl bestehen; aufser-
dem werden fiir Spezialzwecke Schraubschneidmaschinen gebaut.

ig Apparate und Werkzenge zur Bearbeitung

der Oberfliche in kaltem Zustande,

Die wichtigsten Werkzeuge zur Nacharbeit und Vollendung sind
die Feilen. Dieselben sind aus gehirtetem Stahl und nur an der
Angel, mit der sie im Holzgriff befestigt werden, nachgelassen. Gute
Feilen zeigen hellgraue Farbe. Die Feile wird vor dem Hirten vom
Feilenhauer mit vom Griff nach vorn gerichteten Schneiden oder
Zahnen versehen. Die einhiebigen Feilen haben Schneiden, da sie
nur mit einem System paralleler Einschnitte ausgestattet sind; die
doppelhiebigen haben Zihne, da das erste System, der Grundhieb
durch ein zweites, etwas enger gehaltenes gekreuzt wird (Oberhieb,
Kreuzhieb). Die Anzahl der Hiebe auf eine bestimmte Linge, alsg
der Feinheitserad der Feile richtet sich nach der Grolse und dem
Zweck des Werkzeugs. Man unterscheidet in dieser Hinsicht Grob-
feilen oder Handfeilen, Bastardfeilen oder Vorfeilen und die
verschiedenen Unterarten der Schlichtfeilen (Halbschlicht, Schlicht
und -Doppelschlicht).

Die Formen der Feilen sind ebenfalls vielgestaltiz je nach Zweck
und Anwendung, Die gebriuchlichsten sind folgende:
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Flache Feilen, im Querschnitt rechteckig, der Linge nach etwas
ausgebaucht, dreiseitig behauen. Sie heilsen flachstumpf bei gleicher
Breite; flachspitz, wenn sie der Spitze zu schmiiler werden.

Dreikantige Feilen, im Querschnitt gleichseitig dreieckig, von
der Angel ab sich nach vorn zuspitzend.

Vierkantige Feilen, im Querschnitt quadratisch, bauchig, sich
zuspitzend.

Messerfeilen, im Querschnitt ein schmales Trapez zeigend,
einem starken Messer dhnlich,

Schwertfeilen, im Querschnitt rautenférmig,

Runde Feilen, im Querschnitt kreisférmig, bauchig und zuge-
spitzt, meist einhiebig (Rattenschwiinze).

Halbrunde Feilen, im Querschnitt einen Halbkreis oder kleineren
Kreisabschnitt aufweisend, zugespitzt, auf der flachen Seite doppel-,
auf der Rundung einhiebig.

Vogelzungen, im Querschnitt elliptisch.

Beim Feilen wird das Arbeitsstiick gewdhnlich eingespannt und
die Feile unter Druck nach vorn bewegt, seltener findet der um-
gekehrte Fall oder eine Doppelbewegung statt. Man benutzt der
Reihe nach erst die groberen und dann die feineren Feilen, zuletzt
wird wohl unter Beigabe von Oel gefeilt.

Von den Maschinen, welche zur Bearbeitung und Fertigstellung
der Oberfliche dienen, ist die wichtigste

die Drehbank, die in den meisten Schlosserwerkstiitten auch
vorhanden ist. Sie dient nicht nur zum Runddrehen (Herstellung

=

von Rotationsflichen) und Plandrehen (Abdrehen ebener Scheiben),
sondern zu verschiedenen anderen Arbeiten, so z. B. zum Schneiden
von Schraubengewinden, zum Frisen, zum Driicken, zum Bohren,
zum Abschleifen und Polieren. Die Bewegung erfolgt durch Fuls-
betrieb oder Elementarkraft (Fulstrittdrehbank, Maschinendrehbank),
Die Form der Ausstattung der Drehbank kann verschieden sein.
Im allgemeinen ist folgendes zu bemerken. Zur linken Seite des
Gestelles oder Bettes befindet sich feststehend der Spindelstock
mit der Spindel, welche durch eine kleine Stufenschnurscheibe
in Umdrehung versetzt wird, die mit der grofseren, als Schwungrad
dienenden Schnurscheibe des Untergestells durch eine Riemenschnur
verbunden ist. Zur Rechten befindet sich der Reitstock mit dem
Reitnagel, verschiebbar auf den Geradfiihrungen oder Wangen
des Gestells. Zwischen Spindel und Reitnagel wird das Arbeitsstiick
eingespannt. Zwischen Spindel und Reitstock, ebenfalls auf den
Geradfithrungen hin- und herbeweglich und beliebig feststellbar, steht
die Auflage, welche der Hand und dem Drehstahl zur Unterstiitzung
dient. Wenn das Werkzeug nicht mit der Hand gefithrt, sondern
eingespannt gefithrt wird, so tritt an Stelle der Auflage der Support
(Handdrehbank, Supportdrehbank). Findet die Verschiebung des Sup-
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ports durch Handbewegung statt, so haben wir die Handsupport-
drehbank: erfolgt die Verstellung selbstthitig vermittelst einer Zahn-
stange oder Leitspindel, die mit der Antriebsvorrichtung
durch ein Vorgelege verbunden sind, so haben wir die Leitspindel-
resp. die Zahnstangensupportdrehbank.

Als schneidendes Werkzeug dienen die Drehstdhle. Die Hand-
drehstiahie haben Holzgriffe; die Supportstihle sind zum Einspannen
cingerichtet; beziiglich beider Arten unterscheidet man Schrotstahle
oder Grobstihle zum Vorarbeiten mit bogenformiger Schneide;
Spitzstihle (der vierkantige Stahl ist tibereck schridg abgeschnitten
und liuft so in eine Spitze aus) und Schlichtstdhle zur Nacharbeit
mit gerader, meilselartiger Schneide; aulserdem Hackenstdhle und
Ausdrehstihle fir innere Rundungen.

Hobelmaschinen und Frismaschinen sind fiir die gewohnliche
Schlosserei und Kunstschlosserei keine notwendigen Erfordernisse, so
dafs sie hier nur kurz erwihnt sein mogen. Bei der ersteren wird
das Arbeitsstitcck auf eine Unterlagplatte befestigt und auf diesem
Schlitten unter dem feststehenden Schneidstahl hin- und hergefiihrt
(Arbeitsgang und Leergang), wobei der Apparat die Fithrung, die
Umstener am Ende des Laufes sowie die seitliche Verschiebung
selbstthitic besorgt, so dafs eine Reihe parallel nebeneinander ge-
reihter Schnittfliichen entsteht, '

Die Friswerkzeuge sind reihenweise mit Schneiden besetzte Stahl-
koérper und werden durch die Frismaschine in Umdrehung versetzt,
um bestimmte Arbeiten, wie z. B. das Herstellen von Nuten etc.
zu besorgen.

2. Die Bearbeitungen und Behandlungsweisen des Schmiedeisens.

Soweit die Bearbeitung des Schmiedeisens sich nicht schon aus
der im vorangegangenen Kapitel gegebenen Schilderung der Werkzeuge
ergiebt, wie beispielsweise das Bohren und Lochen, das Schmieden im
Gesenk u. a., mogen die verschiedenen Prozeduren hiermit in Kiirze
vorgefithrt werden.

Das Schmieden des Eisens auf dem Ambos mit dem Hammer
geschicht am besten, wenn das Material bis zur hellen Rotglut
erhitzt ist. Kleinere Stiicke schmiedet ein Arbeiter allein; grolsere
Stiicke erfordern einen oder mehrere Zuschlidger (Schmieden im
Takt). Durch Aufstofsen auf den Ambos und einige leichte Hammer-
schlige wird das glihende Eisen vom Zunder befreit, welcher sonst
in das Arbeitsstiick eingeschlagen wiirde. Soll das letztere hart und
elastisch werden, so wird das Schmieden bis zum Erkalten fort-
gesetzt oder Hammer und Ambos werden nals gemacht. Durch das
Naflsschmieden wird gleichzeitig eine glatte Oberfliche erzielt. Zu
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hart gewordene Gegenstinde werden ausgeglitht, d. h, bis zur
schwachen Rotglut erwidrmt und langsam abgekiihlt,

Das Schweifsen, d. h, das Zusammenschmieden zweier getrennter
Teile in einen, geschieht dei starker Weilsglut. Beide Teile miissen
gleichmiifsig erhitzt sein. Da die Verbindungsflichen moglichst rein
sein zollen, werden sie mit einem Schweifsmittel bestreut oder be-
strichen, welches vor Oxydation schiitzt (Lehm, Quarzsand, Borax,
Salmiak etc.). Die Hammerschlige sollen rasch, erst schwach und
dann stirker, und von der Mitte nach aufsen sich folgen, damit die
Schweilsschlacke sich ordentlich ausquetschen kann und unganze
Stellen vermieden werden, Das Uebereinanderschweilsen liefert
selbstredend eine bessere Verbindung als das stumpfe Aneinander-
schweilsen, weshalb die Teile entsprechend vorgerichtet, aufgespalten,
abgefinnt etc. werden. Das Zusammenschweilsen von Eisen und Stahl,
was hauptsichlich bei Herstellung von Werkzeugen in Betracht kommt,
heifst Anstdhlen und erfordert besondere Aufmerksamkeit und be-

stimmte Schweilspulver.

Das Strecken ist gleichbedeutend mit der Verlingerung oder
Verbreiterung des Schmiedestiickes. Die mit der Hammerfinne ge-
fithrien Schlige sind wirksamer als die mit der Hammerbahn; mit
der letzteren werden die durch jene hervorgerufenen Rinnen wieder
ausgeebnet,

Das Stauchen ist der entgegengesetzte Vorgang und kommt einer
Verkiirzung und Vedickung gleich, Es wird bewirkt, indem man das
Arbeitsstiick auf den Ambos oder einen besonderen Stauchklotz stéfst
oder mit dem Hammer auf das eine Ende desselben kriftig zuschligt.

Das Richten mufs verbogenen und windschief gewordenen
Stiicken wieder die richtige Gestalt geben. Es erfolgt durchschnittlich
mit dem Hammer auf dem Ambos oder einer speziellen Richtplatte
und kann warm und kalt geschehen. Das Richten wie das Strecken
und Stauchen erfordern eine gewisse Geschicklichkeit, deren Hand-
griffe sich schwer beschreiben lassen.

Das Biegen kann ebenfalls warm oder kalt vor sich gehen. Das
Abbiegen im rechten Winkel erfolgt durch Herumschlagen iiber eine
Kante des Amboses oder des kantigen Hornes, oder vermittelst
Einspannen im Schraubstock. Runde Biegungen werden am runden
Horn oder auf kegelférmigen Dormen bewirkt, Zum Rundbiegen dient
ferner die Sprenggabel, ein Instrument, welches in den Schraubstock
eingespannt wird und nach oben in zwei cylindrische Zapfen endigt,
welche die Gabel bilden, TFiir spiralige Windungen und andere in
der Kunstschlosserei hiufig vorkommende Formen benutzt man be-
sonders angefertigte Kerne, um welche die Voluten herumgebogen
werden. Diese Kerne haben die nidmliche Form wie das zu biegende
Stiick und sind um die Eisenstirke des letzteren kleiner resp. enger
gewunden und meist aus einem stiirkeren Flacheisen hergestellt. Grolse
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flache Runduncen werden dadurch erzielt, dafs man das an zwel
Stellen aufliegende . Eisen in der Mitte nach unten schligt. Bleche
werden am h;-:steu auf Biegwalz- und Um kantmaschinen gebogen
und umgekantet.

Unter Treiben versteht man das Ausbiegen zu kugeligen Run-
dungen, den sog. Buckeln. Man kann das _1'-':1'.‘_1'{:'11 in glithendem
Zustande treiben, indem man es in entsprechende Gesenke einhaut. Das
Treiben im kalten Zustande erfolgt mit dem Treib- oder Knopf-
hammer oder entsprechenden Setzhimmern auf einer Unterlage von
Holz oder Blei,

Grofse, flache Wolbungen werden erzielt, indem man das be-
treffende Blech von der Mitte aus nach dem Rande zu fortschreitend
aushimmert (Auftiefen). Fiir feinere Arbeiten stellt man kleine
Buckeln auch durch ein spezielles Instrument, das Prelleisen, her,

welches in Fig. 24 ab-
———) gebildet ist.. Dasselbe

‘ wird im Schraubstock
oder auf besonderem
_.ooo 1§ Kotz befestigt. Durch

& Aufschlagen mit dem
e Hammer in der Nihe
der Befestigungsstelle

federt der Arm, dessen
umgebogene Spitze die
Buckeln in das darauf
| M niedergedriickte Ar-
Fig. z4: Prelleisen. beitsstiick einhaut, Der
obere Teil dient als

Zeiger, damit die Erhthungen an den richtigen Ort kommen,

Das Driicken von Blechen zu schiissel- und andersférmigen
Rotationskérpern geschieht auf der Drehbank, indem man das Material
mit dem Driickstahl in entsprechende Formen oder Modelle hinein-
driickt.

Das Punzen geschieht mit gleichnamigen Stahlwerkzeugen, welche
die Form abgekanteter, verjiingter Stdbchen mit verschieden gestalteter
Endfliche haben. Mittelst der Punzen und des Punzhammers lassen
sich kleine Buckeln in Blechen erzielen, die entsprechend verteilt und
gereiht einerseits zur Herstellung von Ornamenten dienen, wie sie
anderseits zur Erlangung eines eigentiimlich gektérnten oder gerippten
Grundes benutzt werden kénnen, Wiihrend diinne Bleche meist von
der Riickseite her gepunzt werden, so dafs die Buckeln als Erhaben-
heiten erscheinen, so werden in stirkerem Eisen, z. B. auf Beschligen,
die Verzierungen mit Punzen oder Meifseln wvertieft eingehauen.

Das Gravieren besteht im Ausheben von flachen, meist linien-
artigen Vertiefungen vermitte

i

st des Stahlstichels, Dieses Ausheben

-
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geschieht meist durch den Druck der Hand, seltener durch Aufschlagen
mit dem Hammer. Werden grofsere Partieen des Materials weg-
cenommen und gewissermalsen im Runden gearbeitet, so bezeichnet
man dieses Verfahren als

das Schneiden in Eisen. Der Eisenschnitt, das Gravieren und
das Ziselieren, d. h. das Fertigstellen, das Saubermachen oder weitere
Ausarbeiten gegossener oder getriebener Teile mit dem Stichel, mit
Punzen und anderen Instrumenten kommen nur fiir kleinere Kunst-
gegenstinde aus Eisen in Betracht, sind eine Kunst fiir sich und
werden fiir gewohnlich vom Kunstschmied und Kunstschlosser nicht
selbst betrieben.

Das Aetzen besteht darin, dals die Metallfliche an den Stellen,
welche nicht durch einen schiitzenden Wachs- oder Asphaltiiberzug
oder irgend einen anderen entsprechenden Lack abgedeckt sind, durch
die Einwirkung von Sturen tiefergelegt wird. Der zum Abdecken
benutzte Aetzgrund wird von der Hand aufgemalt oder mechanisch
iibergedruckt, oder es werden aus dem aufgestrichenen Grund einzelne
Particen ausgeschabt. Nach dem erfolgten Aetzen wird der Grund
mit Terpentin entfernt. Das Aetzverfahren ist fiir kleinere kunst-
vewerbliche Arbeiten, so z. B. fir Waffen, Beschlige etc."in Anwen-
dung. Die geitzten Stellen werden wohl auch gelegentlich mit einem
farbigen Lack ausgelegt, was den betreffenden Arbeiten einige Aehn-
lichkeit mit Niello- und Emailsachen verleiht.

Das Niellieren besteht darin, dafs die Metallunterlage nach Anrt
des Kupferstiches graviert wird und dafs die Vertiefungen mit einer
Masse, bestehend aus einer Verbindung von Schwefel, Silber, Kupfer
und Blei ausgefiillt werden. Beim Einschmelzen der Niellomasse darf
das Material nicht rotglihend werden, weil sonst eine Aufzehrung
und Durchlécherung eintritt,

Unter Tauschieren versteht man das Einlegen oder Authimmern
von Metall auf Metall, z. B. von Gold und Silber auf Eisen. Ent-
weder werden fiir das aufzuschlagende Metall mit dem Stichel schwalben-
schwanzformige Vertiefungen hergestellt, in welchen dasselbe festge-

halten wird oder — und dies ist das einfachere und billigere, aber
auch minder solide Verfahren — der Untergrund wird durch Liniierung

und Schraffierung mit dem Stichel derart aufgerauht, dals die aufzu-
schlagenden Verzierungen direkt haften. Der freibleibende Grund

.wird nachtriiglich wieder glatt gemacht und eingeebnet.

Das Emaillieren, d. h. das Aufschmelzen von Glasfliissen, findet
auf eiserner Unterlage bis jetzt fast ausschliefslich nur Anwendurng
fiir Kochgeschirr, Firmentafeln, Badewannen etc., also nur fir Ge-
brauchs- und nicht fiir Kunstgezenstinde.*)

*#) Neuerdings stellen die Eisenwerke Gaggenau in Baden auch kiinst-
lerisch emaillierte Eisenwaren her.
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Zur Erzielung vollstindig ebener und blanker, glinzender Flichen
wendet man das Schaben, Schleifen und Polieren an.

Das Schaben geschieht mit dem Schabstahl, der verschieden-
artig gestaltet sein ]4'eu'm, stets aber eine scharfe, tadellose Schneide
haben mufs, Man vermerkt die wegzuschabenden Lrhthungen am
einfachsten, indem man die betreffende Fliche auf einer mit Farbe
bestrichenen, villig ebenen Richtplatte hin- und herbewegt.

Das Schleifen geschieht entweder mit Handschleifsteinen
oder am drehbaren Schleifstein, trocken oder mnals. Aulserdem
dienen zum genannten Zwecke Schmirgelscheiben, Bimsstein,
Schmirgelpapier und Schmirgelleinwand, sowie pulverisierter
Schmirgel und Hammerschlag, mit Oel auf Holz, Leder oder
Blei aufgetragen.

Das Polieren verleiht dem ! :
Glatte, der als Glanz bezeichnet wird. KEs ist ein fortgesetztes
Schleifen mit feinen Pulvern, die mit Branntwein oder Oel auf weiche
Leder- oder Wolllappen aufgetragen werden. Als Polierpulver eignen
sich Wiener Kalk, Tripel, Zinnasche, rotes Eisenoxyd (Polier-
rot) u. a. Aufserdem kann das Polieren durch Anwendung von
Polierstihlen und Blutsteinen erfolgen, wobei eine Niederdriickung
der Unebenheiten in das Material bewirkt wird. Die Form der in
Holzgriffen befestigten Stihle richtet sich nach der Form des zu
polierenden Gegenstandes. Rotationskérper werden am bequemsten
auf der Drehbank geschliffen und poliert.

Da Eisen und Stahl sich unter der Einwirkung der atmo-
sphérischen Luft, besonders der feuchten Luft, und unter Zutritt von
Wasser sehr bald mit Rost iiberziehen, so schiitzt man die Oberfliche,
indem man sie mit anderen Metallen iiberzieht, indem man sie brii-
niert, anschwirzt oder abbrennt, oder mit Firnis oder Oelfarbe an-
streicht. Alle diese Prozesse setzen, wenn die Wirkung eine erfolg-
reiche sein und das Rosten unter dem Ueberzeug vermieden werden
soll, eine griindliche Reinigung vom Zunder etc. und moglichst metallisch
reine Oberfliche voraus, was durch das Decapieren erzielt wird.
Das letztere besteht im allgemeinen darin, dafs man die Gegenstinde
beizt, d. h. mit verdiinnter Schwefelsiure behandelt, ausgliiht und
durch Biirsten und Abkratzen reinigt.

Das Verbleien, Verzinnen, Verzinken oder Galvanisieren,
Verkupfern, Vermessingen, Vernickeln, Versilbern und Vergolden
geschieht teils auf ,trockenem* Wege, indem man die Gegenstinde
glihend in das geschmolzene Metall eintaucht, teils auf nassem Wege,
indem man dieselben in wisserige Losungen bringt, welche die ent-
sprechenden Salze und Metallverbindungen enthalten, teils durch
Niederschlige auf galvanischem Wege, teils durch Plattieren,
wobei der Ueberzug in Form diinner Bleche oder Platten aufgepresst
oder aufgewalzt wird. In Bezug auf das Gold sind noch besonders zu
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erwithnen die ziemlich aulser Uebung gekommene Feuervergoldung,
wobei das Gold als Amalgam aufgetragen und das Quecksilber durch
Erhitzen verdampft wird, sowie die Blattvergoldung, bei welcher
das Blattgold auf die entsprechend gerauhte Metallfliche aufgedriickt
und mit dem Polierstahl angerieben wird.

Das Briinieren oder Braunen besteht in der Hervorrufung einer
kiinstlichen Oxydschicht, wobei dieser Edelrost das Eisen vor weiterem
Rosten schiitzt (speziell fir Gewehrldufe in Anwendung).

Das Schwirzen besteht im Anrduchern auf Kienholzfeuer mit
nachfolgendem Abbiirsten,

Das Abbrennen ist dhnlich dem Schwiirzen; die Gegenstinde
werden mit Leindl bestrichen und dieses iiber dem Feuer abgebrannt.

Durch Firnissen mit einer durchsichtigen Mischung von Lein-
und Terpentinl werden blanke Stiicke geschiitzt, wenn man sich nicht
auf blofses Eindlen oder Einschmieren mit Talg beschrinkt.™)

Das Anstreichen mit Eisenlack, Asphaltlack, Theerlack und Oel-
farben ist hauptsichlich fiir grobere Stiicke mit weniger vollkommen,
bearbeiteter Oberfliche und fiir Sachen, die der Witterung ausgesetzt
sind, im Gebrauch., Dem eigentlichen Farbanstrich geht das Grun-
dieren vorher, wozu hauptsichlich Mennige, Bleiweils oder Graphit
benutzt werden, Die in fritheren Zeiten hin und wieder iibliche
polychrome Behandlung zur Erzielung einer dekorativen Wirkung hat
neuerdings zu #4hnlichen Versuchen den Anstofs gegeben. Vom
stilistischen Standpunkt ldfst sich hiergegen kaum etwas einwenden und
die Wirkung wird eine gute sein, wenn das nétige kiinstlerische Ver-
stindnis dabei mitwirkt,

3. Die iiblichen Eisenverbindungen.

Man bedient sich verschiedener Mittel und Verfahren, um ge-
trennte Eisenteile miteinander zu verbinden und zu befestigen, von
denen die fir die Kunstschlosserei in erster Reihe in Betracht kom-
menden kurz erldutert werden mogen.

Das Zusammenschweilsen getrennter Teile ist die wirksamste
Verbindung und gleichzeitig auch diejenige, welche der Kunstschmiede-
technik am besten entspricht, wenn sie auch nicht immer die einfachste
ist. Da der betreffende Vorgang weiter oben geschildert wurde, so
moge hier die Bemerkung gentigen, dals fir Gitter und &hnliche
Kunstschmiedearbeiten das Anschweilsen hauptsichlich da emtritt,
wo eine Ranke oder andere Verzierungsform sich in zwei oder mehr
Teile spaltet, wie dies Figur 25 veranschaulicht.

#) Neuerdings wird ein von der Firma Ed. Miiller & Mann in Charlotten-
burg hergestelltes Rostschutzmittel, ,,Mannocitin'‘ genannt, sehr empfohlen.
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Das Liten oder Hartldten (zum Unterschied vom Weichléten
mittelst Zinn) giebt eine Verbindung, die das Himmern und Biegen
bis zu einem gewissen Grad aushidlt. Als Lot dienen Kupfer oder
Messing, und wo bei feineren kunstgewerblichen Arbeiten die rote und
oelbe Farbe storen wiirde, ausnahmsweise auch Silber. Die zu l&ten-
den Teile miissen metallisch rein und frei von Oxyd sein; man
verpackt die Lotstellen in Lehm, der mit Pferdemist bindender
ocemacht wird, und benutzt als Lotmittel wasserfreien Borax oder
Glaspulver. Zum Lo&ten ist Glithhitze erforderlich. Kleine Gegen-
stinde létet man unter Anwendung des Lotrohres, grofse auf Holz-
kohlen- oder Koksfeuer. Die Verbindung tritt ein, wenn das Lot zu
schmelzen beginnt, was sich durch Griinfirben der Flamme anzeigt.
Damit die zu létenden Teile withrend des Prozesses ihre Lage bei-
behalten, findet ein Zusammenbinden mit Draht, eine provisorische
Vernietung etc. statt.

Durch Verkitten lilst sich eine solide Verbindung nur da er-
zielen, wo die Einzeilteile
durch  Ineinanderpassen
schon eine gewisse Fes
keit erhalten, wie dies bei-
spielsweise bei tibereinan-
dergeschobenen  Rohren
der Fall ist. Aulserdem
bedient man sich des Ein-

kittens zur Befestigung
von Kisen in Stein und
Fig. 25. Beispiele von Anschweifsung. anderen Materialien.
Das Nieten ist eine
der meist verwendeten Verbindungsarten. Durch die Nietung lassen
sich Teile sowohl fest als drehbar vereinigen. Entweder bhildet der
eine Teil den Nietzapfen, wihrend der andere das Nietloch ent-
halt (Fig. 26 a) oder, und dies ist der meist vorkommende Fall, beide
Teile haben Nietlticher, durch welche ein besonderer Nietnagel durch-
geschoben wird. Der Nietnagel ist entweder ein cylindrischer Stift,
der beiderseits verhimmert wird (Fig. 26 b), oder er hat einerseits
einen Nietkopf, wihrend das andere Ende verhiimmert wird (Fig, 26¢),
oder es wird auch an diesem Ende ein Nietkopf mittelst des Niet-
stempels angestaucht, indem man den vorhandenen Nietkopf
(Setzkopf) in ein Gesenke legt, damit er nicht verhfiimmert wird
(Fig. 26 d), oder es konnen schliefslich beide Kopfe versenkt werden,
wobei die Nietlocher mit dem Senkbohrer konisch erweitert werden
(Fig. 26¢€). Das Vernieten erfolgt bei kleinen Gegenstiinden kalt,
bei grofseren Dimensionen bei glithendem Material.
Das Verschrauben kommt hauptsichlich da in Anwendung,
wo die Verbindung gelegentlich wieder gelost werden soll. Der eine




Werkzeuge und Bearbeitung. 45

Teil kann die Schraube, der andere die Mutter enthalten, oder beide
Teile haben Muttergewinde, in welches eine getrennte Schraube ein-
gesetzt wird. Das eine Ende der Schraube kann einen Schnitt-
kopf haben, der versenkt oder vorstehend gebildet wird, wihrend
das andere vorstehende Ende mit' der Fliche eben gefeilt wird; oder
der Schraubenbolzen erhilt einerseits einen Kopf wie die Niete,
wihrend am anderen vor-

stehenden Ende eine /

I
Schraubenmutter ange- | \
\ |

b

o

zogen wird, welche man
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vielfach mit einer Blech- 3 o i
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scheibe unterlegt.  Die 3 | 5 1 | 1'
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l6st man vermittelst des _ 5 E{ =i :‘ & |
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ziehers; die Multern der Fig. 26. Vernietung.

zweiten Art dagegen mit

festen, fiir eine bestimmte Grofse passenden Schraubenschliisseln
oder mit verstellbarem Universalschraubenschlissel.

Fig. 27. Anplattung, Ueberplattung, Durchschiebung und Aufzapfer

=

Die Vernietung und Verschraubung kommen, abgesehen von zahl-
losen anderen Fillen, auch da in Anwendung, wo Teile angeplattet
oder iiberplattet werden.

Das Anplatten ersetzt vielfiltig das Anschweilsen, kommt haupt-
sichlich fir Ranken aus Flacheisen in Betracht und besteht  darin,
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dafs ein zugeschirftes, in eine Schneide verlaufendes Stiick sich an
ein anderes anlegt (Fig. 27a). Wird das anzuplattende Stiick nicht
oder nur teilweise zugeschirft, so erhilt der andere Teil am besten
einen Ansatz, d. h. er wird stufenférmig abgesetzt, also an der An-
plattungsstelle verdiinnt (Fig. 27 b).

Das Ueberplatten, hauptsichlich fiir sich kreuzende Flach- und
Quadrateisen in Anwendung, geschieht entweder obme Schwiichung
der einzelnen Teile vermittelst seitlicher Ausbiegung (Fig. 27 ¢), oder
indem jeder Teil an der Ueberplattungsstelle zur Hilfte verdiinnt
wird, so dafs beide Teile ineinander passen (Fig. 27 d).

L
I

Fig. 28. Bund und Verkeilung.

Zum Zwecke der Durchschiebung mufs der eine Teil ent-
sprechend aufgehauen oder durchlocht werden (Fig. 27e, f, g).

Das Aufzapfen oder Einzapfen kommt besonders in Betracht,
wo gegossene Lanzenspitzen und Artischocken auf Geldnderstibe auf-
zusetzen sind (Fig. 271).

Eine vielfach verwendete Verfestigungsform ist

der Bund, welcher zwei oder mehr Teile zusammenzuhalten hat,
Das Eisen des Bundes hat meist rechteckigen oder halbkreisformigen
Querschnitt (Fig. 28a, b, ¢, d, e).

Hin und wieder tritt der Bund auch da auf, wo ein Verkeilen
stattfindet (Fig. 28f). Die Verkeilung ist eine gute, leicht ldsliche
Verbindung, kommt aber meist nur in Form der Schlielfsen und
Vorsteckstifte zur Ausfithrung (Fig. 28 g, h).
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Das Aufspannen oder Aufpressen besteht darin, dafs man
Ringe, Reife etc. glihend iber ‘die zu befestigenden Teile schlégt,
welche sich nach dem Erkalten zusammenziehen und eine feste Ver-
bindung gewihren,

e == T T,

Fig. 29. Falzung.

Das Falzen ist nur fir Bleche in Anwendung. Man unter-
scheidet den einfachen Falz (Fig. 2g a), den doppelten Falz
(Fig. 29b) und den iiberschobenen Falz (Fig. 29 c).

4. Die in der Kunstschlosserei meist vorkommenden
Einzelheiten und Detailformen.

Obschon die in der Kunstschlosserei aufiretenden Einzelheiten
und Detailformen unendlich mannigfach sind und sich in den ver-
schiedenen Stilperioden wesentlich anders gestalten, so lidfst sich doch
eine Anzahl solcher zusammenstellen, die stets wiederkehren und
cewissermafsen das ABC der Formensprache des Schmiedeisens
bilden. Die folgende Zusammenstellung macht keinen Anspruch auf
Vollstindigkeit, immerhin wird sie demjenigen, der das Handbuch
praktisch verwerten will, eine willkommene Beigabe sein.

Fassen wir zunichst die Verzierung der Stdbe ins Auge, so
sind zuniichst die Faconnierungen des Querschnittes zu erwihnen,
Unsere heutigen Walzwerke sind in der Lage, faconniertes Stab-
eisen mit sternformigem, kreuzformigem etc. Querschnitt zu liefern.
Die Anwendung dieses FEisens ist iibrigens keine héufige und
friiher wurde dasselbe nicht hergestellt. Das Mittelalter verzierte
das Stabeisen mnicht selten dadurch, dals wvermittelst Meilsel und
Punzen einfache Ornamente eingehauen wurden (Fig. 30d), oder dals
die Kanten abgefast wurden (Fig. 30 e). Durch Schmieden in Gesenken

lielsen sich #hnlich gestaltete Erhabenheiten erzielen (Fig. 3of).
Verdickungen der Stibe in Form rundumlaufender Profile (Fig. 30g)

lassen sich ebenfalls auf diesem Wege herstellen, Neuerdings macht
man dies einfacher, wenn auch weniger echt und solid, indem man
entsprechende Hiilsen aus schmiedbarem Guls iber die Stibe schiebt
und festnietet (Fig. 30h).

Eine gute und wirksame und fast allezeit wie heute geiibte
Technik ist das Winden oder Torsieren, das Umdrehen der Stibe
in glihendem Zustande, was bel kleinen Dimensionen wohl mit der
Zange geschehen kann, bei stirkeren Eisen aber durch Einspannen und
Umdrehen einer Kluppe oder eines Kreuzhebels erfolgt (Fig. 301, k).

Das Ausrollen zu Voluten ist eine ganz allgemein gehand-
habte Technik. Es ergeben sich vielfache Variationen. So kann das

e

e
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Eisen zunichst ohne: Querschnittsverinderung mit der Sprenggabel
oder iiber einen Kern gebogen werden (Fig. 31a), oder es findet
durch Ausschmieden eine Querschnittsverinderung statt etwa nach
Fig. 31b, oder es findet ein Aufschlitzen in zwei oder drei getrennte
Voluten statt, wie dies die Fi
innere Ende der Volute, das Auge mit einer Rosette oder einem

Knopf geschmiickt (Fig. 31 d).
Das Aufschlitzen von Stiben inmitten derselben ist eine
wirksame, wenn auch selte-

3rc zeigt, Nicht selten wird das

nere Erscheinung (Fig. 31e).
Hiufiger, hauptsichlich fiir
Rundeisen und dicke Drihte
angewendet, ist das spiralige
Aufwinden in Spindelform
Fig, 31 f).

Waiederholte Durch-
schiebungen zu einer Art
Flechtwerk sind in der Re

=]

naissancezeit eine beliebte Er-

scheinung (Fig. 31 g, h i),
: by gt Das Ausschmieden der
T R @@ © @ ® §o = Stibe zu flachen Verzie-
= $ rungen in Form von Blittern,
Fratzen, Grotesken kommt in
der genannten Zeit ebenfalls
hiufig vor (Fig. 31k, 1, m);
der Umrifs wird durch Aus-
hauen mit dem Meilsel oder
durch die Schere und nach-
heriges Zurechtfeilen herge-
stellt.
Das Ausschmieden von
Fig. 30. Verzierte Stibe: Ranken =zu getriebenen
Blittern geht einen Schritt
weiter und gelarigt in der Barock- und Zopfzeit zu grofser technischer
Vollkommenheit. Das natiirliche Motiv ist meistens der Akanthus,
Unsere Figur 32 giebt eine Anzahl derartiger Blattformen (a bis f).
Die Akanthusblattkelche mdgen hier gleich mit erwidhnt werden.
Sie dienen als Umbhiillung der Stibe oder als freie Endigungen, als
kronende Abschliisse (Fi
scheinen auch vielfach

322, h, 1). In letzterer Eigenschaft er-

¥
o

die Lilien, ein schon im Mittelalter und spiter stets wieder
benutztes Motiv (Fig. 33a, b, c). Sie sind nur eine besondere Form

der Blumen in Schmiedeisen, von denen Fig. 33 ebenfalls einige
darstellt (d, e, f).
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Die Rosetten sind gewissermalsen stilisierte, von vorn gesehene
Blumen. Fig. 34 zeigt einfache und reiche Ausfithrungen dieser Art.
Wurden dieselben frither durch Schmieden aus der Hand und in
Gesenken und vermittelst des Treibens hergestellt, so werden dieselben
heutzutage vielfach fabrikmifsig erzeugt, gestanzt, Die Arbeit wird
egaler aber auch langweiliger.

Ebenso verhilt es sich mit den Lanzenspitzen und Kndpfen,

Fig. 31. Ausrollen der Stibe in Voluten, Aufschlitzen, Durchschieben,
spiraliges Aufwinden, Ausschmieden zu flachen Verzierungen.

die bestimmt sind, Gelinderstibe und #dhnliches abzuschlielsen. Diese
freien Endigungen wurden ehedem ebenfalls geschmiedet, heutzutage
jedoch vielfach in gliihendem Schmiedeisen gestanzt oder in schmied-
barem oder gewdthnlichem Guls hergestellt. Fig. 35
hergehorige Beispiele.

Kartuschen und Schilder, aus Blechen geschnitten, gebuckelt,
getrieben und mit ausgerollten Voluten verziert, erscheinen héufig im
Gitterwerk als aufgesetzte Bestandteile (Fig. 30a, b, c).

giebt einige hier-

Meyer, Schmiedekunst. 2, Aufl. 4
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Fig. 32. Getriebene Blitter und Akanthuskelche. IFig. 33. DBeispiele von Lilien und Blumen,
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Lanzenspitzen und Knopfe.

Fig. 35.
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Schliisselbleche und #hnliche Beschligteile werden im Mittel-
alter und zur Zeit der Renaissance, des Barock- und Rokokostils meist

Fig. 36. Kartuschen, Schilder und Masken.

in durchbrochener Arbeit gebildet, mit’ eingehauenen Ornamenten
geschmiickt, leicht gebuckelt etc. Fig. 36 f giebt ein derartiges Motiv
aus Wertheim am Main,

Masken und Fratzen treten nicht selten in reichgehaltenem
Schmiedeisenwerk auf und sind meist aus Blechen getricben, seltener
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aus dem Stiick geschmiedet (Fig. 36d, e). Derartige Detailformen
erfordern schon eine sehr geschickte Hand und kinstlerisches Ver-
stindnis, wenn sie gut ausfallen sollen. Im andern Falle bleiben sie
besser weg. Hiermit ist auch die Grenze erreicht, vielleicht schon
iiberschritten, welche Material und Technik als zuliéissig erscheinen
lassen.

Fig, 38. Beispiel einer Verdoppelung.

Guirlanden, Festons, Kranze und Strdufse natiirlicher Blumen
erfordern ebenfalls Geschick und Geschmack, sind iibrigens verhiltnis-
miifsic leicht hérzustellen und verfehlen selten eine gute Wirkung,
Sie erscheinen im Gitterwerk als nebenséichliche, ausschmiickende Zu-
thaten und am schmiedeisernen Gerit grofseren Mafsstabes. Die
Figur 37 zeigt drei hierher zu rechnende Einzelheiten.

Fig. 39. Verzierte Ketten.

Als Verdoppelung lafst sich das Verfahren bezeichnen, ver-
mittelst dessen auf glatte Eisenstiicke und starke Bleche profilierte
Stibe und ornamentale Details aufgesetzt werden, wie dies die Fig. 38
veranschaulichen mag. Die Verdoppelung kommt in erster Linie fiir
Schlofs und Beschligteile in Betracht,
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Schliefslich sei noch der verzierten Ketten gedacht, deren Form
und Gestaltung #ufserst mannigfach sein kann je nach Zweck und
Gréfse, Sie sind in Anwendung zum Aufhingen von Kronleuchtern
und Lichterweibchen, von Wandschilden etc. Vergl. Fig. 39.

Damit diirften die hauptsichlichsten der allgemeiner verwendeten
und typisch gewordenen Einzelformen Erwihnung gefunden haben.
Die folgenden Abschnitte werden mit ihren Illustrationen weitere
Anhaltspunkte fiir die vorangegangenen Ausfihrungen ergeben.

=
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