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Zur Einleitung.

Die weltgeschichtliche Bedeutung des Eisens ist heute
iiber jeden Zweifel erhaben. Zwei Worte sind ausreichend, dieselbe
festzustellen: ,Eisenbahnen und Dampfmaschinen® Das moderne
I.eben ist ohne Eisen nicht denkbar. Aus Eisen ist der Pflug, der
den Boden bebaut, und die Waffe, die ihn verteidigt. Unabsehbar
ist die Reihe der aus diesem Kulturmittel zu den grundverschiedensten
Zwecken ersteliten Dinge. Der das Meer durchfurchende Panzerkolofs,
der Eiffel'sche Turm, mit welchem das moderne Babel alle bis jetat
dagewesenen Bauwerke der Erde tiberragt, der Verderben speiende
Riesenmérser, sie imponieren am einen Ende dieser Reihe; die Stahl-
feder, die Nihnadel, die Uhrfeder, diese bescheidenen Erzeugnisse,
imponieren am anderen Ende nicht weniger.

Man hat das Eisen den Proletarier der Metalle genannt, offenbar,
weil es verarbeitet und unverarbeitet sich allerwidrts findet und weil
es an und fiar sich unscheinbar und geringwertig auftritt, Man hat
aber andererseits auch gefunden, dafs die Arbeit diesen Proletarier
adelt, Nicht fertig und gediegen wie das vornehmere Gold tritt es
dem Sucher entgegen; mit einem ganz gewaltigen Aufwand von
physischer und geistiger Kraft hat es der Mensch seinen natiirlichen
Verbindungen abgerungen.

Seine bedeutende Widerstandsfihigkeit und Hirte, gepaart mit
grofser Elastizitit und Bildsamkeit, die Vielseitigkeit seiner Eigen-
schaften, welche soweit geht, dals der Sprachgebrauch die verschiedenen
Formen desselben mit verschiedenen Stammwortern bezeichnet — Eisen
und Stahl — haben es zu dem gemacht, was es fiir uns ist. Sie
haben es sprichwortlich gemacht in der poetischen Ausdrucksweise und
in derjenigen des alltiglichen Lebens. Man redet von einer eisernen
Gesundheit und von einem eisernen Bestand; man spricht: ,Not
bricht Eisen® und behauptet, man miisse das Eisen schmieden, so
lange es warm ist; man heilst den Bramarbas einen Eisenfresser;

Meyer, Schmiedekunst. 2. Aufl, I




2 Zur Einleitung.

man ruft der verweichlichten, bleichsiichtigen Jugend zu: ,,Schafft
Eisen ins Blut!® und zitiert das gefliigelte Wort des ,eisernen
Kanzlers* vom ,,Blut und Eisen®,

Das Eisen ist in gewissem Sinne ein Kulturmesser. Seine
Verwendung und Verwertung, die rund einen Zeitraum von 5000
Jahren umfafst, hat mit der steigenden Kultur sich gesteigert, erst
‘l:mgszim und dann immer rascher und unaufhaltsamer in einer Weise,
dafs unser jetziges Jahrhundert allein weit mehr produziert als alle
vorangegangenen zusammengenommen,®)

Da Zahlen bekanntlich beweisen sollen, so md&gen hier einige
angefithrt werden, um einen ungefihren Begriff davon zu geben, welche
Rolle dem Eisen heutzutage zufillt. Die Roheisenproduktion des
Jahres 1882 wird auf 21 000 000 Tonnen oder 420 Millionen Zentner
geschiatzt. Durch die Veredelung des Rohmaterials ergeben sich
folgende WerterhShungen. Wihrend die Tonne Eisen im Erz etwa
5 Mark reprisentiert, kostet die Tonne Roheisen rund 55 Mark;
withrend das gleiche Gewicht unverarbeiteten Schmiedeisens bereits
einen Wert von circa 150 Mark annimmt™**), steigt der letztere infolge
der Verarbeitung beispielsweise zu Messerklingen auf 40000 Mark
und zu den feinsten Uhrfedern gar auf 100000000 Mark, was einer
millionenfachen Fruktifizierung des Rohmaterials gleich-
kommt.

Das Eisen ist unter allen Metallen dasjenige, welches an der
Zusammensetzung unseres Planeten den grésfsten Anteil hat. Seine
Erze finden sich an zahllosen Stellen der Erdoberfliche abgelagert,
Die Eisenoxyde oder Sauerstoffverbindungen des Eisens bilden nicht
unbedeutende Gemengteile der Gesteine, welche die Erdkruste aus-
machen. Die gelbe und rétliche Firbung, in welcher uns die Erd-
krume, die Lehm- und Thonschichten, die Kalk- und Sandstein-
ablagerungen erscheinen, ist durch deren Eisenbeimengungen bedingt.
Wenn man ferner bedenkt, dafs das spezifische Gewicht der ganzen
Erdmasse ein grofseres ist als dasjenige der Erdrinde, und wenn man
in Betracht zieht, dafls infolge der nach dem Erdinnern zunehmenden

*¥) Die Steigerung der letzten Jahrzehnte mag sich ans folgenden Zahlen er-
geben. Die Roheisenproduktion in Deutschland incl. Luxemburg betrug:

Ebad 0 @ oo 0 110000 Tonnen! 1864 . . .. . gog 0oo Tonnen
1844 . . . . , I71000 f L84 . e & oTO0bio00 . 5
1854 . . . . . 360000 . TR T .. 3527000

Demnach hat sich die Produktion von 10 zu 10 Jahren jeweils ungefihr
verdoppelt und im Laufe von 50 Jahren nahezu genau auf das 3j2fache gehoben.
**) Die Produktion Deutschlands incl. Luxemburg ergiebt folgende Anhalte:

Im Jahre Eisenerze Roheisen Schweifseisen

b I'I'onngn Wert i-n_.‘&lld. : 'I'or.n-.-l-x_ I Wert -i;: Mk. Tonnen Wert in Mk,
1882 5 248 869 | 39067020 3 340 550 | 192590809 | 1 423 629 | 216937 266
1883 | 8736 426 38994135| 3419635 | 180927380 | 1 411 235 | 208373316




Zur Einleitung. 3

Wirme bei einer gewissen Tiefe die Sauerstoffverbindungen nicht mehr
moglich sind, so ergiebt sich der Schlufs, dafs im Innern unserer
Erde eine ganz respektable Menge von Eisen in unverbundenem
Zustande vorhanden sein diirfte.

Dals das Eisen auch auflserhalb unserer Erde als Bestandteil
der iibrigen Himmelskorper auftritt, das hat die Spektralanalyse in
Bezug auf unsere Sonne und auf andere Zentralkérper des Welten-
systems, wie den Sirius und Aldebaran, nachgewiesen. Zur Bescheinigung
dieser Erkenntnis fallen dann hin und wieder aus dem grofsen Welt-
raum Meteoriten auf unseren Planeten nieder. Diese verirrten An-
kdmmlinge, welche als die Tritmmer von Fixsternen oder von Kometen
gelten konnen, bestehen aus gediegenem Eisen und weisen auf eine
Heimat, in deren Atmosphdre der Sauerstoff mangelt und durch
Wasserstoff ersetzt ist.

Wenden wir uns nach diesen wenigen Bemerkungen iiber das
Eisen im allgemeinen dem eigentlichen Gegenstande des vorliegenden
Handbuches zu, so werden zunichst die Herstellung und die Eigen-
schaften des Kisens, besonders des Schmiedeisens zu betrachten
sem; das soll im ersten Abschnitt geschehen, der den Titel , Techno-
logisches in Bezug auf das Material® fithrt. Der zweite Ab-
schnitt wird die Bearbeitung des Schmiedeisens und die dazu
erforderlichen Werkzeuge in Kiirze behandeln, Der dritte Abschnitt
soll die geschichtliche Entwickelung der Kunstschmiedetechnik
vorfihren. Der vierte und letzte, zugleich umfangreichste Abschnitt
wird die Hauptgebiete der Kunstschmiedetechnik, die meist
vorkommenden Erzeugnisse der Kunstschlosserei kapitelweise geordnet
der Betrachtung unterziehen. Den Schlufs des Handbuchs werden
verschiedene Tabellen tiber Mafs und Gewicht, Berechnungen etc,
bilden. Ein derartiger Anhang erscheint fir die Vertffentlichung
zwar nicht als unbedingtes Erfordernis, diirfte aber dennoch Manchem
willkommen sein, der das Buch benutzen will. Ebenso diirfte das
beigefiigte Verzeichnis der Litteratur des Eisens und der Kunst-
schmiedearbeiten sich als zweckdienlich erweisen. Dieses Verzeichnis
kann gleichzeitig als summarische Quellenangabe fiir die vorliegende
Arbeit gelten,




Erster Abschnitt.

Technologisches in Bezug auf das Material.

I. Das Eisen iiberhaupt.

Das Eisen (lateinisch: ferrum, franzdsisch: fer, englisch: iron)
zdhlt zu den sog. unedlen Metallen. Das chemisch reine Eisen ist ein
Element oder Grundstoff (Fe = 56) und hat nur wissenschaftliches
Interesse. Das in der Technik verwendete Eisen ist nicht chemisch
rein, ebensowenig wie das in der Natur vorkommende. Die Eisen-
erze sind durchschnittlich Verbindungen des Eisens mit Sauer-
stoff; wird diesen Oxyden durch Glithen im Kohlenfeuer der Sauer-
stoff entzogen, wobei das Eisen Kohlenstoff aufnimmt, so entsteht
das technische Eisen.

Der grolsere oder geringere Gehalt an Kohlenstoff bedingt die
technisch wichtigen Eigenschaften des Eisens, wihrend andere Bei-
mengungen sich nur zum Teil als niitzlich erweisen, vielfach aber die
Brauchbarkeit des Materials verringern oder ausschlielsen. Das Roh-
oder Gulseisen hat im allgemeinen den gréfsten Kohlengehalt, das
Schmiedeisen den geringsten; in der Mitte steht der Stahl.

Die hauptsiichlich in Betracht kommenden Eisenerze sind:

i. der Magneteisenstein (Eisenoxyduloxyd mit 72 9%, Eisen-
gehalt), das beste und u. a. das geschitzte schwedische Eisen
liefernd;

ba

()
formen sind der Eisenglanz (Schweden, Lappland, Insel Elba)
und der Roteisenstein (Deutschland, Frankreich, England,
Spanien, Afrika);

der Himatit (Eisenoxyd mit 709, Eisengehalt), Seine Haupt-
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3. der Brauneisenstein (Eisenoxydhydrat mit 50 bis 60, Eisen-
gehalt). Eine besondere Form desselben ist das Bohnerz
(Luxemburg, Lothringen, Rheinland, Thiiringen, Kérnten, Bshmen,
Belgien); ' :

4. der Spateisenstein (kohlensaures Eisenoxydul). Er liefert nur
bis zu 489/, Eisen, ist aber gut zu verhiitten (Siegerland, Steyer-
mark, Thiiringen). In Form von Nieren und Kugeln heilst er
Sphirosiderit. Der thonige Eisenstein und der Kohlen-
eisenstein (Blackband) sind fir England und {iberhaupt die
meist verwendeten Kisenerze;

5. der Raseneisenstein, auch Sumpferz genannt. Dieser Oxyd-
schlamm bildet sich durch Ablagerung des Eisengehaltes mooriger
Gewisser (Norddeutsche Tiefebene, Schlesien, Holland, Rulfs-
land etc.).

Das Vorkommen dieser Erze erstreckt sich auf die ganze Erd-
oberfliche. An der Verarbeitung derselben beteiligen sich gegenwiirtig
vornehmlich England, Nordamerika, Deutschland, Frankreich, Belgien,
Oesterreich-Ungarn, Rufsland und Schweden.®)

Nachdem die Eisenerze entsprechend zerkleinert (Pochen,
Quetschen, Walzen) und sortiert und ausgelesen sind (Handschei-
dung), welchem Verfahren gewdhnlich durch Abliegen- oder Ver-
witternlassen oder durch die Réstung (Erhitzen in freien Haufen
oder in Oefen) vorgearbeitet wird, folgt dieser mechanischen Auf-
bereitung die Gattierung und Beschickung. Als solche be-
zeichnet man das Mengen ecisenreicher und eisenarmer Erze im rich-
ticen Verhéltnis, beziehungsweise die Beimengung erdiger Substanzen
(taubes Gestein) zum Zwecke einer geregelten Schlackenbildung, die
fiir den nachfolgenden Schmelzprozels von grolster Wichtigkeit ist.
Flufsspat, Kalk, Thon, Quarz und Mergel sind die gebriduchlichsten
Flulsmittel. Aufser den Eisenerzen dient auch altes Eisen (Alteisen)
mit zur Gewinnung von Roheisen.

Die Schmelzung der Erze geschah urspriinglich in Herden, sog.
Renn- oder Luppenfeuern vor dem Geblise, wobei jedoch kein
Roheisen, sondern Schmiedeisen oder stahlartiges Schmiedeisen erzielt
wurde, Zu Ende des 13. Jahrhunderts kamen die Schmelzdfen in
Anwendung, die sich aus bescheidenen Anfingen allmihlich zu den
heute allgemein gebriuchlichen Hochtfen entwickelten. Der
Schmelzprozels im Hochofen erfolgt unter Zufithrung von er-

#) Die Roheisenproduktion des Jahres 1882 ergiebt folgende Zahlen:

Grofsbritannien . . 8620000 Tonnen Rufsland . . . . 463000 Tonnen

Vereinigte Staaten. 4 700 000 0 Schweden . . . 359000 5
Deutschland . . . 3172000 i Spanien . . . 120 000
Frankreich 2 033 000 - Halem=y ol 25 000
Belgien o e 717 00O 3 Andere Linder. . 102 000
Oesterreich-Ungarn , £30 000




6 Erster Abschnitt.

hitzter Gebldseluft in ununterbrochenem Betrieb (11/, bis zojihrige
Campagne). Durch die obere Miindung (Gicht) des Ofenschachtes
werden die Erze und das Brennmaterial, sowie Lli{’ }’Lwrhliige auf-
gegebgn; am unteren Ende wird durch das Stichloch das ge-
schmolzene Eisen von Zeit zu Zeit abgelassen (alle 12 bis 24 Stunden),

In fritheren Zeiten bediente man sich durchgingig der Holzkohle
als Brennmaterial; mit der Einfithrung der billigeren Steinkohle sie-
delten die Eisenhiitten aus den holzreichen Distrikten in die Stein-
kohlenbezirke iiber. Es bieten sich demnach der Roheisenproduktion
die giinstigsten Vorbedingungen da, wo das natiirliche Vorkommen
der Hisenerze mit demjenigen der Steinkohle zusammenfillt. Aehnlich
wie das Holz zu Holzkohle, so wird die Steinkohle in Koks ver-
wandelt, um verwendet werden zu kénnen. Auf den Zentner Roh
eisen rechnet man 1,3 Zentner Koks.

Wie bereits oben erwihnt, bestimmt der grifsere oder geringere
Kohlenstoffgehalt den Unterschied der drei ILmI}[cutcn des Kisens.
Hieraus allein lassen sich jedoch die Uebergangsgrenzen nicht fest-
stellen, weil noch andere Beimengungen des Eisens (Mangan, Phosphor,
Silicium, Arsen, Schwefel) die Eigenschaften desselben bedingen. Man
kann das Eisen als Schmiedeisen bezeichnen, wenn es nach dem
Abloschen in Wasser nicht merklich an Hirte zunimmt und schweils-
bar ist. Als Stahl kann man das schmied- und schweilsbare Eisen
betrachten, welches sich hirten lifst und nach dem Abldschen am
Feuerstein Funken giebt. Roh- oder Gulseisen ist das nicht
himmer- und schweilsbare Eisen,

Man hat bis in die neueste Zeit die verschiedenen Arten des
Eisens nach diesen drei Grundformen getrennt und auseinander-
gehalten. Die Fortschritte auf dem Gebiete der Eisenerzeugung mit
ihren neuen Verfahren haben aber eine Reihe von Zwischen- und
Uebergangsformen geschaffen, so dafs die alte Einteilung nicht mehr
haltbar erscheint, \xumﬂ'[eun sie auch im gewd&hnlichen Leben und
Sprachgebrauch noch lingere Zeit bmimin]ten werden wird. Bevor
die verschiedenen Eisenarten zur Besprechung kommen, mige deshalb
auf nebenstehender Seite ein Schema Platz finden, wie es die neuere
Technik aufgestellt und allgemein angenommen hat.

2. Das Roh- oder Gufseisen.

Das Roh- oder Gufseisen (franztsisch: fonte crue, englisch:
Pig-iron) fithrt den ersteren Namen in der Form unverarbeiteter
Binc]w den letzteren in der Form fertiger Gegenstiinde, Es hat einen
Kohlenstoffgehalt von 2,3—69/,; es schmilzt bei 1050—1300% C. und
im dUgE‘ll]ClIl(}Il um so leichter, je grquer sein Kohlenstoffgehalt ist.
Das spezifische Gewicht I)Ltr.mi 0,7—7,8, im Mittel 7,25, Die Wider-

standsfihigkeit in Bezurv auf DmLk |ruLLW1rLel1dL Festigkeit) ist ver-
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8 Erster Abschnitt.

hiiltnismiifsig grofs, diejenige auf Zug (absolute Festigkeit) verhiltnis-
mifsig gering. Eine besondere FEigenart des Gulseisens ist das
Quellen, die beim Erhitzen erfolgende und nach dem Erkalten ver-
bleibende Raumvergrifserung.

Man unterscheidet weilses Roheisen oder Hartflols (Spiegel-
eisen, Weilsstrahl und gewohnliches Weilseisen) und graues Roheisen
oder Weichflofs. Halbiertes Eisen halt die Mitte; es ist stark
oder schwach halbiert, je nachdem es sich mehr dem Hart- oder
Weichflofs ndhert. Das weilse Roheisen ist kristallinisch, spride und
spezifisch schwer und hat ein Schwindmals d. h. eine lineare Ver-
kiirzung des Gulsstiickes gegeniiber der Gulsform von 2 bis 2,59,. Das
graue lxulJL.L:JE!n ist von i.nlmgur] Bruch, spezifisch leichter, weicher,
ziher und besser zu bearbeiten als das weilse; es ist dinnflissiger
und fiillt infolge dessen beim Giefsen die Form besser aus; sein
Schwindmalfs betrfigt durchschnittlich 1,59,. Das graue Eisen enthiilt
seine Kohle zum Teil in der Form von Graphit.

3. Der Stahl.

Der Stahl (acier, steel) hat einen Kohlenstoffgehalt von 0,0 bis 2,3 00’3
er schmilzt bei 1300 bis 1800° C. Sein spezifisches Gewicht betrigt
7,4 bis 8,0; im Mittel 7,7.

Bei der urspriinglich iiblichen Eisenproduktion im Herde, in den
Renn- oder Luppenfeuern und in kleinen Oefen wurde der Stahl ge-
wissermalsen zufillig erzeugt, da das gewonnene Eisen stets einen
mehr oder weniger stahlartigen Charakter hatte. (Rennstahl) Die
heute iiblichen, rationellen Stahlbereitungsmethoden lassen sich der
Hauptsache nach auf drei Arten zuriickfihren. Erstens kann der
Stahl erzeugt werden, indem dem fliissigen Roheisen durch Luft-
zufuhr ein Teil des Kohlengehaltes entzogen wird. Dies geschieht
entweder durch das Frischen oder Puddeln in Herden oder Oefen
bei milsigem Geblise unter der abschliefsenden Schlackendecke
(Frischstahl, Puddelstahl), oder indem man durch das fliissige, in birn-
férmige Retorten rrofulltu Roheisen einen Luftstrom blist, der einen
Teil des Kohlenstoffs verbrennt und die unverbrennbaren Bei-
mengungen und Schlackenteile auswirft (Bessemerstahl). Hierbei
;th.n l.llt" Schlackenprobe und wohl auch die %pPLtmLumh se einen
Anhalt fiir die jeweilige Fortschreitung des Prozesses.

Die zweite Art besteht darin, dafs dem Schmiedeisen, welches
wie erwdhnt den geringsten Knh]enatf:ffneh(tit hat, durch .«ﬁuﬁlhr des
letzteren der Stdh!chdmktcr verliehen wird. Zu diesem Zwecke wer-
den Schmiedeisenstiibe in geschlossenen Kasten in einer Umbhiillung
von Zementierpulver (stickstoffhaltige Kohle: Holzkohle, Horn- und
Lederabfille etc.) im Flammenofen solange der ‘»\*el[nrrluhlulxe aus-
gesetzt, bis der Ueberfilhrungsprozels vollendet ist (Zementstahl).
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Eine dritte Art der Stahlerzeugung ergiebt sich gewissermalsen
durch Kombination der beiden vorerwihnten Methoden. Es werden
Schmiedeisen und Roheisen in einer Weise gemengt, dafs als Mittel-
produkt Stahl entsteht.

Der Umstand, dals der sog. Géirbstahl sowohl, welcher aus dem
durch Frischen oder Puddeln erhaltenen Rohstahl durch Schweilsen,
Aushimmern und Walzén erzielt wird, sowie der Zementstahl keine
zuverldssige Gleichheit im Innern sichern, hat zur Umschmelzung
dieser Stahlarten zu einer blasenfreien, gleichmiilsigen, homogenen
Masse Veranlassung gegeben (Gufsstahl, Tiegelstahl), wobei durch
gewaltige Bearbeitung des glithenden Gulsstiickes unter dem Dampf-
hammer nachgeholfen wird.

Der Uchatiusstahl ist das Resultat der praktischen Durch-
fuhrung eines schon frither aufgetauchten Versuches, Stahl durch Ver-
schmelzung von Eisen und Eisenoxyden zu gewinnen. Der Anwendung
des Verfahrens muls die Granulierung oder Koérmung des Roheisens
vorangehen.

Der Martinstahl entsteht, indem Roheisen durch Beigabe von
Eisenspat in Schmiedeisen verwandelt und diesem wieder Roheisen
beigemengt wird.

Die Festigkeit des Stahls (absolut, relativ und riickwirkend) ist
eine grolse; die technisch wichtigste Eigenschaft desselben ist jedoch
die Verinderlichkeit seiner Hidrte, mnach welcher er einerseits
sehr elastisch, andererseits dufserst spride sein kann. Glithender Stahl,
langsam abgekiihlt, wird weich und leicht bearbeitbar; rasch abgekiihlt
wird er hart, sogar so hart, dals er sich pulvern lifst, Dieses merk-
wiirdige Material lilst sich also mit Leichtigkeit durch sich selbst
bearbeiten, feilen, bohren etc. Durch gelindes Erhitzen (Anlassen)
wird sproder Stahl elastisch. FEinen Gradmesser bilden hierbei die
Anlauffarben, wie sie sich auf blankem Stahl beim Anlassen zeigen.
Dieselben erscheinen in folgender Ordnung:

blalsgelb bei 2209 €. ourpurgleichfarbig bei 277° C.
o 1 o ()
strohgelb SEshgain hellblan g
braun P e dunkelblau SR e

purpurfleckig ,, 265 schwarzblau A i)

Wird die Erhitzung weiter fortgesetzt, so wiederholt sich diese
Skala noch einmal weniger deutlich in rascherer Folge. Durch zu
hidufiges starkes Glihen (Ueberhitzen, Verbrennen) wird der Stahl
schlecht und nihert sich dem Schmiedeisen beziliglich seiner Eigen-
schaften.

4. Das Schmiedeisen.

Das Schmiedeisen (fer, fer forgé, soft-iron) hat einen Kohlen-
stoffzehalt von 0,05 bis n,f;“;‘,._. Es schmilzt bei 1800 bis 2250° C, (Die
Schmelztemperaturangaben der drei Eisenarten kénnen blofs als relativ
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und annihernd gelten, da eine exakte Messung solch hoher Tempera-
turen nicht moglich erscheint,) Praktisch verwendet ist Schmiedeisen
als nicht schmelzbar zu betrachten. Das spezifische Gewicht schwankt
zwischen 7,3 und 8,1; als Mittelwert wird gewshnlich 7,7 oder 7,8
gerechnet. Die Widerstandsfihigkeit auf Zug (absolute Festigkeit) ist
eine grofse; etwas geringer sind die relative und die riickwirkende
Festigkeit. In Bezug auf die beiden anderen Eisenarten ergeben sich
folgende Festigkeitskoeffizienten in Kilogrammen pro Quadratzentimeter

ausgedriickt:
Gulseisen auf Druck 7000, auf Zug 1300,
Stahl £ 6ooo bis 10000, o booo bis Soco.
Schmiedeisen = 3000, o 4000 ,, 0000,

Das Schmiedeisen ist weicher als Gulseisen und Stahl und lalst
sich am leichtesten bearbeiten; man kann es kalt biegen und him-
mern. Es hat eine kérnige oder faserige Textur (Feinkorneisen,
sehniges Eisen). Durch fortgesetzte Erschiitterungen kann die Textur
sich @ndern und die Festigkeit sich vermindern. Durch Abl&schen
in kaltem Wasser wird Schmiedeisen nur unbedeutend hirter. Durch
Himmern, Ziehen und #dhnliche Prozeduren wird es hirter und
elastischer; durch Ausglithen wird es wieder weich und geschmeidig.
Wihrend des Glithens durchlduft es mit steigender Hitze verschiedene
Stadien; es wird erst rot-, dann weilsglithend, wobei die Farbe
vom dunkeln Rot bis zum blendendsten Weils sich steigert. In der
Weifsglithhitze wird das Schmiedeisen derart erweicht, dals es mit
Leichtigkeit gebogen, gestreckt und anderweitig bearbeitet werden
kann; es wird schweilsbar, d. h. es konnen getrennte Eisenstiicke
i eines zusammengehdmmert werden. Diese Schweifsbarkeit ist eine
der hervorragendsten Eigenschaften fiir die technische Verwendbar-
keit. Wiahrend des Glithens oxydiert die Oberfliche des Schmied-
eisens; es bildet sich der abfallende Gliihspan oder Hammer-
schlag; der hiermit verbundene Materialverlust heilst Abbrand.

Was die Erzeugung des Schmiedeisens betrifft, so ist zunichst
der frither iiblichen Renn- oder Luppenarbeit Erwidhnung zu
thun. Die im Holzkohlenfeuer unter Einwirkung der Gebliseluft
direkt aus den Eisenerzen gewonnenen teigigen Eisenklumpen heilsen
Luppen und werden mit dem Hammer weiter ausgeschmiedet. Da
diese Methode wenig ausgiebig ist und einen grofsen Kohlenverbrauch
bedingt, so ist sie nahezu aulser Gebrauch gekommen und durch die
verschiedenen Arten der Frisch- oder Puddelarbeit ersetzt, durch
die Ueberfithrung von weifsem oder grauem Roheisen in Schmiedeisen.

Das Frischen geschieht in sog, Frischherden. Das Roheisen
schmilzt bei lebhaftem Holzkohlenfeuer tropfenweise ab, fillt durch
die Gebldseluft, wird hierbei entkohlt und sammelt sich am Boden
in teigigen Klumpen, die durch mechanisches Zerteilen, Umwenden etc.
wiederholt der Gebldseluft ausgesetzt werden. Durch den Frisch-
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prozels erfihrt das Material gleichzeitig eine Reinigung und Be-
freiung von fremden Beimengungen. Bei Anwendung von vor-
ziiglichem Rohmaterial fithrt der Prozels auf das erste Mal zum Ziele
(Einmalschmelzerei oder Schwalarbeit). Bei weniger gutem Material
wird das Eisen nur halbgar; dem erstmaligen Feinen folgt ein
zweites Frischen (Zweimalschmelzerei, Wallonenschmiede). Wird bei
dreimaligem Frischen das Material erst gefeint, das zweite Mal stahl-
artig gemacht und erst zum drittenmal zu Schmiedeisen gargefrischt,
so kommt die Dreimalschmelzerei in Anwendung. (Deutsche Frisch-
arbeit, Aufbruchschmiede.)

Die Ueberfithrung des Roheisens in Schmiedeisen vermittelst des
Puddelns erfolgt bei Steinkohlenfeuer in Puddeltfen, wobei die
Kohlen ihres Schwefelgehaltes wegen mit dem Eisen nicht in Beriih-
rung kommen diirfen., Das Rohmaterial wird in einem vom Feuer
getrennten Raum eingeschmolzen und durch kleine Oeffnungen hin-
durch oder durch Rotation des ganzen Raumes unter mifsiger Luft-
zufuhr solange mechanisch behandelt, bis es sich in die teigartice
Luppe verwandelt.

Die Luppen, seien sie durch Frischen oder Puddeln erzielt, wer-
den in glithendem Zustande gezidngt, zerschnitten, zusammengeschweilst,
paketiert, in prismatische Form gebracht, zu Stiben gewalzt u. s. w.
und hierbei von den Schlacken gereinigt. Der frither iibliche durch
ein Wasserrad getriebene ,Schwanzhammer® ist neuerdings durch den
vorteilhafteren Dampfhammer ersetzt.  Durchschnittlich ist das
gefrischte Eisen reiner, dichter und ziher als das gepuddelte; dagegen
ist der Puddelprozels der billigere und insofern allgemeinere, als er
ein weniger gutes Roheisen voraussetzt, als die Herdfrischerei.

Neuerdings erwichst dem durch Puddeln erzielten Schmiedeisen
eine gewaltige Konkurrenz durch das sog. Fluflseisen (Bessemer-
eisen etc,), welches dhnlich erzeugt wird wie die gleichnamigen Stahl-
arten, indem man die betreffenden Prozesse weiterfortschreiten lifst,

Durch das Raffinieren, als welches man das wiederholte Gliihen,
Aushimmern und Auswalzen bezeichnet, wird das Material zihe und
biegsam, die kornige Textur geht in die faserige und hackenbriichige
iiber.

' Indem man das erzielte Eisen der Reihe nach durch verschiedene
Walzwerke laufen lifst, wird das Material gedichtet und in die fiir
die Technik brauchbare Form des Stabeisens, des Bleches, des
Drahtes oder Rohres gebracht. Wie beim Auswalzen dem gréfseren
Profile nach und nach kleinere mit verengertem Querschnitt folgen,
so wird beim Drahtziechen das Material durch konische Stahlplatten-
locher von verschiedenem Querschnitt gezogen, was bei Ofterem Aus-
ziehen durch Ausglithen und Abscheuern unterbrochen werden muls.
Da der verschiedenen Formen des in den Handel, resp. in die
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Werkstitte kommenden Schmiedeisens weiter unten besonders gedacht
werden wird, so mogen hier diese Andeutungen geniigen.

Das in den Handel kommende Schmiedeisen kann, wie sich aus
dem Vorhergehenden von selbst ergiebt, sehr verschiedener Qualitit
sein. Dieselbe ist bedingt durch das zu Grunde liegende Rohmaterial,
die Art der Herstellung und den Gehalt an fremden Beimengungen.
Man unterscheidet weiches und sehniges, weiches und sprédes,
weiches und briichiges Eisen, und andererseits hartes und zdhes,
hartes und :,prudes, sowie hartes und briichiges Eisen,

Ein gutes Schmiedeisen soll folgende Eigenschaften haben: es
soll im Bruch bei heller Farbe einen matten Glanz, bei dunkler
Farbe einen starken Glanz haben. Ist der Bruch weifs und glinzend
oder grau und matt, so deutet dies auf geringe Qualitit. Es soll
nicht iiberhitzt und verbrannt sein, ein gleichmilsiges Gefiljge haben
und frei sein von eingesprengten Schlackente 1|e11 und unganzen
Stellen, Rissen und Hohlungen. Geschmiedetes Eisen zeigt unter
sonst gleichen Umstiinden einen mehr kornigen, gewalztes einen mehr
se hmf*on Bruch., Das dulsere Aussehen des Walzeisens soll blau-
bis schw arzgrau sein, da die rote Farbe auf kalte Walzung und ge-
ringere Festigkeit hinweist. Geschmiedetes Eisen dagegen ist fast
immer rot, weil dessen Bearbeitung bis zu niedrigeren Temperaturen
fortgesetzt wird.

Die meist vorkommenden Fehler des Schmiedeisens sind un-

ganze Stellen und Aschenlécher, Schiefer (beim Walzen aus

unganzen Stellen entstanden), Langrisse (Folge mangelhafter Schweis-
sung), Kantenrisse (Folge fehlerhafter Walzung), Adern (Stellen
von ungleichmifsigem Hirtegrad), die Faulbriichigkeit, die Kalt-
und Rotbriichigkeit (Folgen zu grofser Beimengungen von Silicium,
Phosphor und Schwefel.)

Zur Erkennung der Qualitdt dienen aulser der Besichticung der
Bruchfliche folgende Proben: 1. die Wurfprobe, bei welcher der
zu prifende Eisenstab aus bestimmter Hohe auf einen kantigen Block
oder Ambos geworfen wird; hierbei darf kein Bruch erfolgen: 2. die
Fallprobe, bei welcher man ein Gewicht auf den freiliegenden Stab
fallen ldfst; 3. die Biegprobe, wobei der eingespannte Stab mehr-
mals hin- und hergebogen wird, bis er bricht; die Anzahl der hierzu
erforderlichen Durchbiegungen lifst auf die Qualitit schliefsen; hartes
Eisen knistert beim Biegen, weiches nicht; 4. die Ausschmiede-
probe; das Eisen wird "[hhcml ausgehiimmert und mufs bei guter
Qualitit eine messerartige Schneide Clilluf"[lCh("T‘l 5. die Feil- und
Aetzprobe; das Eisen wird blank gefeilt und mn verdiinnter Siure
angedtzt, wobei Adern und Risse deutlich zu Tage treten. Aufserdem
geben Festigkeitsbestimmungen durch Belastung sowie die unbeschnit-
tenen Enden der Stibe einen Anhalt fiir die Qualitit. Der praktische
Schlosser verlifst sich {ibrigens meist auf das wrichtige Gefiihl*
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unter Umstiinden eine geniigende, ebenso oft wohl auch eine unzu-
verlissige Schitzung., In Bezug auf die Dimensionen und die Richtig-
keit des gewiinschten Profils {iberzeugt man sich durch Abmessen mit
dem Kalibermals, durch Ueberstreifen von Schablonen ete.

5. Das schmiedbare Gufseisen.

Wihrend beim Herdfrischen und Puddeln das Roheisen in ge-
schmolzenem Zustande entkohlt wird, so kann ein Zhnlicher Vorgang
in Bezug auf den festen Aggregatzustand durch das Gliithfrischen
oder Tempern erzielt werden, Der fiir die Praxis in Betracht
kommende Prozefls ist folgender: Kleine Gulsstiicke aus halbiertem
Gufseisen mit Schmiedeisenzusatz werden in kubischen oder zylin-
drischen Kasten aus Eisen mit sauerstoffhaltigen Korpern (gewdhnlich
wird ein pulverisiertes Eisenoxyd oder auch Hammerschlag verwendet)
langsam geglitht und abgekiihlt, wobei dem Gufseisen ein Teil des
Kohlenstoffes durch den Sauerstoff entzogen wird. Mit der chemischen
Verinderung scheint eine physikalische Hand in Hand zu gehen,
dhnlich wie beim Anlassen des Stahls die Sprodigkeit sich mindert.
Die entkohlten Gulsstiicke, fertige Gegenstinde, Gelinder- und Be-
schligteile etc. sind eine Art Mittelding zwischen Gufs- und Schmied-
eisen und lassen sich dementsprechend bearbeiten. Das Verfahren
ist nicht neu, obgleich erst neuerdings ein gréfserer Gebrauch von
demselben gemacht wird, Die Verinderung erstreckt sich hauptsiich-
lich auf die Oberfliche und geht nicht weit in das Innere, weshalb
nur kleinere Stiicke dem Verfahren unterliegen kdnnen.

Da dem Glithfrischen und dem Tempern hauptsichlich Schlofs-
und Beschligteile, Lanzenspitzen und #hnlicher Aufputz fiir Gitter
und Gelinder unterworfen werden, so ist der schmiedbare Eisengufs
dem Kunstschlosser lingst eine bekannte Erscheinung und mufste hier
erwihnt werden.

6. Das fiir die Kunstschiosserei in Betracht kommende
Handelseisen.

Das unverarbeitete Schmiedeisen kommt in den Handel in der
Form von Stab- oder Stangeneisen, von Facon- oder Muster-
eisen, von Blech, von Draht und von Rohr. Die in der Kunst-
schlosserei am meisten vorkommende Form ist diejenige des Stab-
und Faconeisens. Man unterscheidet Holzkohlen- und Koks-
eisen, geschmiedetes und gewalztes Eisen und bezeichnet es
entweder nach seiner spiteren Verwendung (Nietstabeisen, Gittereisen,
Radreifeisen etc.) oder nach Mafs und Gewicht (Feineisen, Grobeisen),
oder nach der Qualitit (Extracisen, Handelseisen etc.); die gebrduch-
Benennung ist jedoch diejenige nach dem Querschmitt.
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Zunichst aber diirfte ein Wort iiber die Erzeugung am Platze
sein, Wihrend das Quadrat- und Flacheisen nicht nur auf dem
Wege der Walzung, sondern auch durch Schmiedung (Knoppereisen,
Zaineisen) oder durch Abtrennung von Blechen (Schneideisen) erzielt
werden kdnnen, so wird das Faconeisen ausschliefslich durch Walzung
hergestellt. Die Walzvorrichtung besteht im wesentlichen aus zwei
Walzen aus Gulseisen oder Stahl, die durch eine Kraftmaschine in
entgegengesetzte Drehung versetzt werden. Die Walzen liegen mit
ihren Axen parallel in eisernen Rahmen oder Walzenstindern, so dals
zwischen beiden ein Zwischenraum in Form des zu walzenden Profils
verbleibt. Fir Bleche sind die Walzen gewdthnliche Zylinder, fiir
faconierte Profile nimmt die Oberfliche dieser Rotationskorper eine
dementsprechende Gestalt an. Wird der glihende Stab in die
Oeffnung eingefithtt, so wird er von den Walzen erfalst, durch-
geschoben und im Querschnitt entsprechend gefindert. Da ein Stich,
d. h. ein Durchgang zur Fertigstellung fiir gewShnlich nicht geniigt,
so mufs er die Walzen mehrmals durchlaufen und zwischen hinein
wieder geglitht werden, wenn er erkaltet ist. Da die Formverinderung
von der Rohschiene bis zum fertigen Profil nur allmihlich erfolgen
kann, so erhalten die Walzen eine entsprechende Kaliberierung,
d. h. eine Anzahl von Uebergangsprofilen, die das Eisen der Reihe
nach durchlaufen mufs. Wo das einzelne Walzenpaar hierbei nicht
ausreicht, werden zwei oder mehrere Walzengeriiste zu einer Walzen -
strafse vereinigt. Kehrwalzwerke heifsen solche, bei denen das
Arbeitsstiick abwechselnd von der einen und anderen Seite eingefiihrt
wird, wihrend beim gewdohnlichen Walzwerk das Stiick zuriickgegeben
und wieder von derselben Seite eingefiihrt werden mufste. Da die
Walzen des Kehrwerkes einmal nach der einen, das andere Mal nach
der entgegengesetzten Seite sich drehen miissen, so hat eine jeweilige
Umsteuerung der Maschine zu erfolgen, Zweckmifsiger noch sind
die Triolwalzwerke mit drei Walzen. Die Unter- und Mittelwalze
ziehen das Eisen nach der einen Seite, die Mittel- und Oberwalze
nach der anderen, wobei die Arbeit beschleunigt wird, abgesehen von
anderen Vorteilen.

Das Rundeisen (fer rond, rod-iron) hat kreisférmigen Querschnitt.
Es wird in Stiarken von 5 mm ab aufwirts geliefert. Die Durchmesser
steigen von 5 bis 30 von mm zu mm, von 30 bis 80 von 2 zu 2 mm,
tiber 80 von 5 zu 3 mm. Die hauptsichlichsten Fehler sind: unrundes
Profil und Streifen auf der Oberfliche (meist an zwei gegeniiber-
liegenden Stellen, von eingewalzten Birten herrithrend).

Das Quadrateisen (fer carré, square-iron) hat quadratischen
Querschnitt. Die Stirken und Mafszunahmen sind #hnlich wie beim
Rundeisen. Als Fehler treten auf: fehlerhafter Querschnitt,
verdrehte, windschiefe Lingsiichtung, eingesunkene Seiten-
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flichen, stumpfe Kanten, Streifen und eingewalzte Birte auf
der Oberfliche und besonders auf den Kanter.

Flacheisen (fer plat, flat-iron) ist im weiteren Sinne jedes Stab-
eisen mit rechteckigem Querschnitt; im engeren Sinne nennt man
Flacheisen dasjenige, dessen Dicke nicht unter 3, dessen Breite nicht
iiber 150 mm geht. Bei einer Stiirke unter 3 mm heilst das Eisen

Bandeisen (fer feuillard, hoop-iron). Die Fehler des Flach-
und Bandeisens sind #hnlich wie beim Rund- und Quadrateisen, aber
weniger hiufigz. Die Dicken nehmen
beim Bandeisen von !f; zu !f; mm,
bei Flacheisen um je I mm zu; die
Breiten steigen erst millimeterweise, dann
von 2 zu 2 und weiter von 5 zun 5 mm.
Eine allgemein giiltige Bestimmung giebt
es zur Zeit hieriiber nicht, wie iiber-
haupt im ganzen nicht, Bandeisen wird
hiufig als einfach, als 11/,, 11/, 19/,
2fach bezeichnet, d. h. die Breite be-
trigt das 10-, I21f,-, 15-, 17!/~ oder
2ofache der Dicke.

Bei einer Breite von iiber 150 mm
heilst das Eisen Breiteisen (Universal-
eisen) und wird gewdhnlich wie Bleche
berechnet.

Zu den Faconeisen rechnet man
allgemeinhin alle tibrigen Stangeneisen
mit bestimmten Querschnittprofilen fiir
bestimmte Zwecke. Es giebt deren eme
arofse Anzahl, es sei hier nur auf einige
wenige hingewiesen, da dieselben in der
Kunstschlosserei nur ausnahmsweise
Verwendung finden: das Sechs- und Fig. 1. Fagoneisen-Profile,
Achtkanteisen(abc), dasEinviertel-,

Halb- und Dreiviertel-Rundeisen (d e f), das Hohlhalbrund-
eisen, das Oval- und Halbovaleisen (g h i), das Fenster-
rahmen- (k) und Deckleisteneisen (I m), das Karnieseisen (n),
dann das gleichschenklige und ungleichschenklige Winkeleisen (o p),
das niedrigfulsize und hochstegize T-Eisen (g r), das DoppelT-
oder H-Eisen (s), das U-Eisen (t), das -}~ -Eisen (u) und das in
Amerika viel verwendete Quadranteisen (v). (Vergleiche Fig. 1.}

Man bezeichnet die Fagoneisen je nach Art und Verwendung
als Ziereisen oder als Baueisen, Beziiglich der letzteren sind
neuerdings sog. Normalprofile festgesetzt.

Die schwicheren Eisensorten gewdhnlicher Art, wie Rund- und
Bandeisen, werden in Gebinden oder Buschen von bestimmter Linge,
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Fig. 2. Gitterbildung aus Mannstaedt-Eisen,
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stirkere und Fagoneisen werden in einzelnen Stangen nach dem
Gewichte verkauft.

Die Preise der aufgefithrten Eisensorten normieren sich derart,
dals zu dem der Schwankung unterworfenen Grundpreise ein fest-
bleibender Zuschlag fiir bestimmte Dimensionen, fiir Fagon, bessere
Qualitit etc. bezahlt wird, Diese Ueberpreisskalen sind fiir die
einzelnen Fabrikationsdistrikte und Eisenwerke verschieden und wiirde
es zu weit fithren, hier eine eingehende Darstellung dariiber geben
zu wollen.

Das geschmiedete Eisen spielt dem gewalzten gegeniiber nur fiir
gewisse Zwecke eine Rolle und ist durch das letztere grélstenteils
verdringt. Nur Oesterreich-Ungam liefert noch geschmiedetes Eisen
in grofseren Mengen,

Die Bezugsquellen sind je nach Art, Zweck und Gegend ver-
schieden. In dieser Beziehung ist es iiblich, das Eisen nach dem
Erzeugungsdistrikte zu benennen (lothringisches, westfilisches, stei-
risches, oberschlesisches Eisen) oder es unmittelbar nach der betreffen-
den Hiitte oder deren Besitzer zu benamsen (Burbacher Eisen,
Stumm’sches Eisen).

Seit einigen Jahren bringt das Walzwerk L. Mannstaedt & Co.
in Kalk bei Kéln a. Rh, verschiedene Ziereisen in den Handel, die
fir die Kunstschlosseréi von nicht zu unterschitzendem Werte sind.
Die hiibsch profilierten, glatten oder mif Miandern, Flechtbindern,
Blattwellen etc. geschmiickten Stiilbe werden glithend gewalzt und sind
ein Faconeisen hoherer Art. Die Herstellung gestattet naturgemdéls
keine Unterschneidungen der Modellierung, ergiebt aber ein viel
schirferes Relief als der Eisengufs, Dabei lassen sich die Stibe
en und aufschlitzen nach Bedarf, so dafs das Mann-

biegen, winc
staedt'sche Ziereisen in jeder Hinsicht den frither iiblichen Gulsleisten
vorzuziehen ist, um so mehr, als der Preis ein milfsiger ist. Die
Figur 2 giebt eine Gitterpartie, welche nach dem Entwurf von H.
Seeling in dem genannten Materiale ausgefiibrt wurde.

Die Bleche (toles, sheets) sind entweder geschmiedet oder gewalzt.
Das Ausschmieden und Auswalzen aus dem sog. Sturz geschieht
entweder einzeln oder indem mehrere iibereinander liegende, durch
einen Lehmanstrich getrennte Lagen gleichzeitiz bearbeitet werden.
Nachdem die Bleche beschnitten, ausgeglitht, gereinigt und geebnet
sind, kommen dieselben einzeln oder in Gebinden oder Buschen zum
Verkauf. Fiir gewohnliche Dimensionen und Qualititen ist ein Ein-
heitspreis angenommen; fiir genaues Mals, grolsere Formate, bessere
Qualitit und bestimmte Facon werden Ueberpreise zugeschlagen.

In Bezug auf die Dicke unterscheidet man schwere, Mittel-
und Feinbleche. Zur ersteren Art gehoren die Panzer- und
Schiffsbleche, die Kesselbleche, Reservoirbleche; die Miitel-
und Feinbleche sind entweder Schwarzbleche (Sturzbleche) oder

-~

Meyer, Schmiedekunst. 2. Aufl, E
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Weilsbleche (verzinnte, verzinkte, verbleite Bleche). Man bezeichnet
sie hiufig nicht nach ihrer Dicke in mm, sondern nach Zeichen oder
den Nummern irgend einer Lehre. So hat die deutsche Lehre
26 Nummern. No. 1 hat eine Dicke von 5,5 mm, No. 20 eine
solche von 0,375 mm; die Dicke der dazwischen liegenden Nummern
steigt nicht gleichmilsig, sondern bei diinnen Blechen mit kleineren
Differenzen als bei den dickeren. (Vergleiche Tabelle im Anhang.)

Fiir die Kunstschlosserei kommen aufser den gewdhnlichen
Blechen (Schlofsbleche, Dachbleche, Rohrbleche ete.) wohl nur noch
in Betracht die gelochten oder perforierten Bleche, die teils zu
technischen Zwecken, teils zu dekorativer Verwendung mit hiibschen
Mustern fabrikmifsig hergestellt werden.

Die Fehler der Bleche sind Schalen, Blasen, Schiefer,
Splitter und Doppelblech (unganzes Innere infolge mangelhafter
Schweilsung). Unganze Stellen verraten sich beim Anklopfen mit dem
Hammer durch den dumpfen Ton. Im iibrigen ergiebt sich die
Qualitit durch die Biegprobe, wozu hier noch bemerkt sein mag, dals
die Festigkeit in der Richtung des Walzens eine groflsere ist als quer
zu derselben. ;

Der Draht, wie die Bleche sowochl aus Schmiedeisen als aus
Stahl hergestellt (fil de fer, fil d’acier; iron-wire, steel-wire), wird erst
gewalzt und dann gezogen, indem er der Reihe nach enger und
enger werdende, konische Stahldurchlochungen durchlduft und dabei
in ringférmige Gebinde aufgehaspelt wird. Der Draht ist blank,
wenn er nach der letzten Durchziehung nicht ausgeglitht wird, und
dabei elastischer als der ausgeglithte, schwarze Draht. Aulserdem
findet auch wohl eine Verzinkung, Verzinnung, Verkupferung oder
Vernickelung statt. Fehlerloser Draht soll unverinderten Querschnitt,
keine Schieferungen auf der Oberfliche und keine Risse im Innern
haben. Das gewothnliche Profil des  Drahtes ist das kreisrunde. Fiir
bestimmte Zwecke werden auch andere Querschnitte zu Grunde ge-
legt. Nebenbei sei hier erwihnt, dafs die Chinesen und Japaner den
rechteckigen Querschnitt mit Vorliebe verwenden,

Die Benennung der verschiedenen Drahtsorten geschieht hiufig
nach der Verwendung (Drahtstiftendraht, IKesseldraht, Klavierdraht,
Kartétschendraht, Blumendraht) oder nach eingebiirgerten, technischen
Ausdriicken (Ketten, Schleppen, Rinken, Malgen, Memel, 1 Band,
2 Band etc) oder mach den Nummern irgend einer der in Uebung
befindlichen Lehren. Die deutsche oder Kraft'sche Lehre hat
100 Nummern und einige weitere Zwischennummern, Teilt man die
Nummer durch 10, so ergiebt sich die Dicke, in mm ausgedriickt.
No, 100 hat demnach eine Dicke von 10 mm; No. 24 eine solche
von 0,24 mm. Fir die Kunstschlosserei kommt der Draht nur in
senen stirkeren Dimensionen in Betracht.
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Die Rohre werden entweder gegossen, was hauptsichlich fir
grolsere Dimensionen gilt, oder in Schmiedeisen oder Stahl ge-
walzt, wobel bei kleinen Durchmessern ein stumpfes Gegeneinander-
schweilsen, bei grofsen ein Uebereinanderschweilsen der Fugen erfolgt.
Die Fabrikation wird hauptsichlich in Deutschland und England be-
trieben. Der Preis ist gewShnlich ein fixierter; die jeweilige Eisen-
konjunktur wird durch Rabattsitze beriicksichtict, Zu den Rohren
werden auch die passenden Verbindungsstiicke geliefert (Muffen, Knie-,
Kreuz-, T- und Bogenstiicke). Die Abstufung der Dimensionen
erfolgt nach dem innern Durchmesser in englischen Zollen von 1
zu !/, steigend. Beziiglich der Umrechnung in mm, sowie der Wand-
stirken und #dufseren Durchmesser vergleiche die betreffende Tabelle
im Anhang,

Die Rohre werden ausschliefslich zu technischen Zwecken, als
Gas- und Wasserleitungsrohre, Siedrohre etc. angefertigt; die Kunst-
schlosserei kommt aber ofters in die Lage, fir ihre Erzeugnisse der-
artige Rohre zu verwenden, so z B. fiir Hingeleuchter, Wandarme
und Gitter.

Die Rohrerzeugung steht zur Zeit vor einer bedeutenden Um-
wilzung. Den Gebriidern Mannesmann ist es gelungen, durch
Erfindung einer neuen Walzvorrichtung mit kegelfsrmigen Walzen
Stabeisen direkt in Rohr zu verwandeln. Da hierbei nur bestes
Material verwendet werden kann und infolge Wegfalls der Schweifsung
eine grofsere Widerstandsfihigkeit erzielt wird, so wird das Mannes-
mannrohr berufen sein, die seither iiblichen Rohrarten zu verdringen.
Auch fiir die,Kunstschlosserei ist dieses Rohr von Bedeutung, da
durch Aufschlitzen, Biegen etc. Rosetten- und Raunkenteile her-
gestellt werden kdénnen, In Miinchen gemachte Versuche dieser Art
haben ein tiberraschend giinstiges Ergebnis gehabt. (Vergleiche die
Zeitschrift des Bayer. Kunstgewerbevereins, Jahrgang 1892, S. 13 ff)

Die in diesem Abschnitt niedergelegten Bemerkungen in Ver-
bindung mit den einschligigen Tabellen des Anhanges diirften ge-
niigen, um den Bauschlosser sowohl als den entwerfenden Kiinstler
und den Belehrung suchenden Laien iiber das Technologische des
Materials zu orientieren, so dals hiermit zum zweiten Abschnitt iiber-
gegangen werden kann, welcher von den Werkzeugen und der Be-
arbeitung handelt.




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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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-

erﬁfﬂ[?ri: I!'I"Jllhlim']i[ Il ,1|r|i5||i=in|]£.'.’ [T ;
N S N O L S

B

o |

-t
]

T
L] - - _—

e ey = e le wdtdn Dol _ ot
O M g ' LE:HE
=R

f

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

| [ S
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TR T &

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

l—'rd“* T _TH“
& = L] / 4 gy o .
g ¥ d Q Jﬂd ermitteln lassen. (Fig. 5.)
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CRARL AR TR  E e A b
TR bezeichnet ma Bleche
¥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.




26 Zweiter Abschnitt.

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).




28 Zweiter Abschnitt.

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
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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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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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Geschichtliche
Entwickelung der Kunstschmiedetechnik.

l. Antike.

Wenn es hier versucht wird, ein Bild der geschichtlichen Ent-
wickelung der Kunstschmiedetechnik zu geben, so soll dies geschehen,
ohne niher auf die Frage der Eisengewinnung in fritheren Zeiten
einzugehen, itber welche doch nur sparliche Nachrichten vorhanden
sind und beziglich welcher in den Kreisen der Archiologen und
Techniker zum Teil noch bedeutende Meinungsverschiedenheiten
herrschen. Diejenigen, welche sich fiir diese Seite unseres Gegen-
standes niher interessieren, seien auf die hochst verdienstvolle Arbeit
verwiesen, welche Dr. Ludwig Beck in seiner Geschichte des
Eisens in technischer und kulturgeschichtlicher Beziehung
gegeben hat (Braunschweig, Vieweg & Sohn).

Es steht heute fest, dals die Gewinnung und Verwertung des
Eisens sehr alt sind, #lter als man lange Zeit annehmen zu diirfen
glaubte, und dals sie jedenfalls bis in die vorgeschichtliche Zeit hinauf-
reichen. Im Britischen Museum befindet sich ein Stiick Eisen, welches
der Englinder J. R. Hill im Jahre 1837 in einer inneren Steinfuge
der grofsen Pyramide des Cheops gefunden hat. Dieses Bruchstiick
eines Werkzeuges diurfte das hochste geschichtlich beglaubigte Alter
aufweisen, ein Alter von etwa 4900 Jahren, Anderweitige Eisenfunde
und die Wandmalereien der Griber ergeben, dals die alten Aegypter
eiserne Waffen, Sicheln und andere Arbeitsgerite, Schiffsbeschlige etc.
benutzten, die sie entweder selbst anfertigten oder, wie das wohl meist
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der Fall war, aus Aethiopien bezogen, dessen Bewohner heute noch
die Eisenindustrie betreiben.

Im alten Assyrien und in Babylon war das Eisen ebenfalls ge-
kannt und benutzt. Die Ausgrabungen férderten u. a. eiserne Finger-
und Armreife, Waffen, Ketten, Himmer, Messer und Sigen zu tage.
Victor Place fand sogar. in Khorsabad ein vollstindiges Eisen-
magazin, Der Hauptteil der auf 160000 kg geschitzten Eisenmasse
bestand aus beiderseits spitz zulaufenden Eisenstiicken, die gegen das
eine -Ende hin durchlocht waren und welche als Luppenblicke, als
unverarbeitetes Rohmaterial erkannt wurden. Die Durchlochung sollte
wohl den Transport erleichtern, indem die Luppenstiicke an Stricke
aufgereiht werden konnten.

In Phonizien und Paldstina war das Eisen ebenfalls frithzeitig im
Gebrauch. Die Bibel nennt Tubalkain, den Schn der Sellah, als
Hémmerer und Schmied in allerlei Erz und Eisen (Moses 1. 4,
Aehnlich verhilt es sich in Bezug auf Persien, Indien, China und
Japan. Die Chinesen setzen die Erfindung des Stahls auf die Zeit
um 2000 V. Chr. fest, und der indische Stahl war ebenfalls lange vor
unserer Zeitrechnung rihmlichst bekannt. Einen weiteren Beleg fiir
das Alter der FEisengewinnung giebt die Sprachvergleichung. Eisen
heifst im Sanskrit: ,ayas®, im Zend: ,ayanh® altgotisch: ,,ais,” alt-
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hochdeutsch: ,aisin®, ,isan“, ,isen®, angelsichsisch: ,iren*, englisch:
siron®, altnordisch: ,jarn*, schwedisch: wjarn®, spanisch: ,hierro®,
italienisch: ,ferro®, lateinisch: ,ferrum*, franzosisch: ,fer*, ( Beck).
Aus dem Orient, aus Aegypten und dem westlichen Asien kam
die Kultur nach Griechenland und von da nach Italien, und es wiire
geradezu merkwiirdig, wenn nach dem oben Erwiihnten Griechen und
Romer das Eisen nicht gekannt und verwertet haben sollten. Dals
sie es kannten, wie sie es verarbeiteten und verwerteten, das geht
aus zahlreichen Stellen ihrer Schriftsteller hervor, das zeigen die Dar-
stellungen der Vasengemilde und figuralen Reliefs und das beweisen
die allerdings nicht gerade zahlreich vorhandenen eisernen Fundstiicke,
Homer kennt bereits das Eisen und den Stahl. Schliemann hat
in Troja und Mykeni eiserne Gegenstinde ausgegraben. Glaukos von
Chios (600 v. Chr.) gilt als der Erfinder des Schweifsens oder Létens
in Eisen. Nicht nur Waffen zum Angriff und zum Schutz, Ackerbau-
und allerlei andere Gerite wurden aus FEisen hergestellt, sondern
auch Gefifse und Statuen wurden aus FEisen getrieben, resp. aus
getriebenen Stiicken zusammengestzt. So wird von einem kunstvollen
eisernen Untersatz zu einem silbernen Mischgefils in Delphi, von
einer eisernen Herkulesbildsiule u, a. m. erzihlt, Verschiedene grie-
chische Stidte, wie z. B, Korinth und Athen, hatten einen entwickelten
Markt in Eisenwaren. Wenn der beste Stahl auch aus Chalybien
und Indien bezogen wurde, so wurde doch auch anderseits der
lakonische, der lydische Stahl geschitzt. Die Werkzeuge des Schmieds,
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wie sie auf griechischen Vasengemilden abgebildet sind, Ambos,
Hammer, Zangen u. s. w., sogar die Blasebiilge gleichen im grofsen
Ganzen den noch heute verwendeten,

Die etruskischen und rdmischen Griberfunde, die Ausgrabungen
in Pompeji, in Vuleci, Cervetri, Caere und vielen anderen Orten haben
ebenfalls eiserne Waffen und Geriite zutage geftrdert. DBrenneisen,
Schiirthaken, Dreifiifse, Schlosser, Schliissel, Herdgestelle, Geldtruhen
waren vielfach aus Eisen; die Gebrauchswaffen ebenfalls, wihrend die
Prunkwaffen aus Erz gebildet wurden, aus Bronze. Es war Sitte
eiserne Ringe zu tragen, sie galten als Zeichen des freien Mannes
und dienten auch wohl zum Versiegeln der Thiiren etc.

Wenn in der fritheren Zeit die Eisengewinnung auf italischem
Boden hauptsichlich auf die Eisenlager der Insel Elba zuriickzufiihren
sein diirfte, so haben anderseits die Rémer, nachdem sie die Welt-
herrschaft errungen, unzweifelhaft in verschiedenen Provinzen, so. z. B.
in Spanien, am Rhein, in Kirnten Eisen gewonnen und dargestellt,
bei welchem Vorgehen sie jedenfalls vielfach eine bereits angesessene
Industrie vorgefunden haben.

Wenn wir nun und zwar nahezu vergeblich Umschau halten
nach den Objekten der antiken Kunstschmiedetechnik, so drdngen sich
folgende Bemerkungen auf. Zunichst ist das Eisen dem Oxydieren,
dem Verrosten in viel grifserem Malse ausgesetzt als die Bronze.
Das Meiste ist thatsichlich zu Pulver und Staub zerfallen und was
noch vorhanden, ist derart angefressen, dals es einen wenig bestechen-
den Eindruck zu machen vermag. Jedenfalls aber hat die Antike,
was die Regel und nicht die Ausnahme betrifft, das Eisen und den
Stahl nur zu denjenigen Dingen verwendet, die nicht wohl aus einem
anderen Material sein konnten, zu Werkzeugen und Waffen, und sie
hat diese Gegenstinde dem Gebrauche entsprechend einfach gestaltet.
Fiir Prunk- und Luxusgegenstinde ist der Glanz der Bronze und
der Edelmetalle vorgezogen worden, Das gewthnliche Handwerk war
Sache des Sklaven, das Kunsthandwerk konnte der freie Mann aus-
fiben: auch hierin diirfte ein Grund fiir die Annahme zu finden
sein, dafs in Eisen Dinge von der kiinstlerischen Ausstattung, wie sie
beispielsweise antike Bronzelampen und Bronzegefilse zeigen, fiir ge-
meinhin gar nicht zur Ausfilhrung gelangten. Jedenfalls kann das-
jenige, was unsere Museen an eisernen Kunstgegenstinden aus dem
Altertume aufweisen, entfernt keinen Vergleich aushalten mit den
iiberkommenen Erzeugnissen der Erzbildnerei, der Keramik u. s, w.

Die Schlufsbetrachtung iiber die antike Eisentechnik lifst sich
kurz dahin zusammenfassen: Griechen und Rémer kannten das Eisen,
gewannen dasselbe in offenen Herden oder kleinen Oefen mit natiir-
licher Windzufuhr oder mit Blasbalggeblise, erzielten hierbei ein
Material, das teils den Charakter des Schmiedeisens, teils des Stahls
zeigte, verarbeiteten dasselbe im allgemeinen zu Gegenstinden, die
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nicht wohl aus einem anderen Material sein konnten, und gaben ihm
eine ausgesprochene kiinstlerische Form nur ausnahmsweise. Das
Gulseisen und die Art der heutigen Schmiedeisen- und Stahlgewinnung
blieben ihnen fremd und mufsten es nach dem damaligen Stand der
Wissenschaft und der technischen Hilfsmittel auch naturgemiifs bleiben,
Ein nennenswerter Einfluls der Antike auf die spitere Entwickelung
der Kunstschmiedetechnik in unmittelbarem Sinne ist demnach nicht
vorhanden.

2. Mittelalter.

Wihrend des Zusammenbrechens der rdmischen Weltherrschaft
und in den Wirren der Vilkerwanderung ging ein grofser Teil der
antiken Kultur verloren und mit ihr so manche hochentwickelte
Technik der Kunst und des Gewerbes, In Bezug auf die Schmiede-
kunst lifst sich diese Behauptung jedoch kaum aufstellen. Erstlich war,
wie dies aus dem vorhergegangenen Kapitel sich ergiebt, die antike
Eisentechnik in kunstgewerblicher Hinsicht nur won untergeordneter
Bedeutung, und anderseits sorgten die ewigen Kimpfe und Kriege,
die zwischen die alte und neue Kulturperiode fallen, reichlich datfiir,
dals wenigstens ein Zweig unseres Gebietes — die Waffenschmiederei —
nicht zur Ruhe kam und sich wohl oder iibel notgedrungen technisch
vervollkommnen mulste. Wenn die Anforderungen der genannten
Zeit sich vor allem auf die Qualitiit des Materials sowie auf den
praktischen Zweck und kaum auf die dufserliche Formgebung gerichtet
haben, so waren damit doch die Vorbedingungen fiir eine gedeihliche
Weiterentwickelung auch nach der formalen Seite fiir die nachfolgen-
den friedlicheren Zeiten gegeben.

Dem Mittelalter blieb es also vorbehalten, die Schmiedetechnik
auf den Gebieten der Architektur und Kleinkunst selbstiindig zu ge-
stalten und fiir dieselbe den entsprechenden Stil zu finden, Das ist
dieser Epoche denn auch in hohem Malse gelungen. Es sind uns
mittelalterliche Kunstschmiedewerke erhalten, die eine staunenswerte
Geschicklichkeit und ein feines Formgefithl aufweisen. Unsere stau-
nende Bewunderung mufs sich jedoch noch erhéhen, wenn wir uns
iberzeugen, mit welch einfachen Mitteln die Leistungen zu stande ge-
bracht wurden, wenn wir bedenken, dals Hammer und Ambos wviel-
fach die einzigen Werkzeuge waren, dafs jeder Draht, jedes Blech
erst zu schmieden und nicht wie heute fertig zu haben war mitsamt
den gewalzten Stiben in allen Formen und Grifsen,

Allerdings lifst sich hierbei, entsprechend der nimlichen Er-
scheinung in anderen Zweigen des Kunsthandwerks, die Wahrnehmung
machen, dafs die Vervollkommnung der technischen Hilfsmittel durch-
aus nicht immer eine Vervollkommnung der damit erzielten Erzeug-
nisse bedeutet. Bei niherer Ueberlegung erscheint diese Wahrnehmung
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auch gar nicht unnatiirlich und widersinnig. So ist es unter anderem
sehr naheliegend, dafs das Eisenmaterial unter der Einwirkung des
wiederholten Schmiedens und Schweilsens qualitativ nur gewinnen
konnte: die Handarbeit hat aber nicht allein ein besseres Eisen ge-
liefert, als es die neuere Maschinenbearbeitung durchschnittlich erzielt,
qr}micrn auch die dufsere Formgebung hat entschieden bei der ITle-
arbeit etwas Frisches, Urwiichsiges und Originelles gegeniiber der
maschinellen Behandlungsweise, wenn die letztere auch unstreitig
sauberer und exakter in die Erscheinung tritt. Vergleichen wir eine
Handstickerei mit der Maschinenstickerei, so gelangen wir zum némlichen
Resultat, und gerade so liegt die Sache auf anderen Kunstgebieten.
Die Handarbeit mit den verhiltnismilsig einfachen Werkzeugen hat
aber auch grofse Zeitopfer angefordert; die Arbeitsmaschinen ver-
danken in erster Reihe ihre Entstehung dem Suchen nach Abkiirzung
und Erleichterung der Arbeit und der damit verbundenen billigeren
Herstellung, Schon aus diesen, sowie aus verschiedenen anderen
technischen Griinden war die alte Handarbeit auch nicht in der Lage,
Objekte von grofser riumlicher Ausdehnung zu schaffen, und wenn
dies doch hin und wieder versucht wurde, so durften die betreffenden
Leistungen der staunenden Anerkennung sicher sein.

Sehen wir von der Waffenschmiedekunst ab, mit welcher der
vierte Abschnitt des Handbuches sich noch speziell befassen wird, so
verschafft die Kunstschmiedetechnik des Mittelalters in Anwendung
auf Architektur und Gewerbe sich etwa vom 10. Jahrhundert ab
Geltung. Wenigstens stammen aus dieser Epoche die dltesten der
erhaltenen Arbeiten. Aus dem 12, und 13 Jahrhundert liegen bereits
hochbedeutende Erzeugnisse vor.

Auch hier war es zuniichst die Kirche, welche die Kunst in
ihre Dienste nahm und ihr die grélseren _\uimlben stellte, Zuniichst
sind zu bemerken die icnn.h].l.;_re fiir Thiiren und Thore, sowie fiir
Truhen und Schrinke, ferner die Fenster- und Abschlufsgitter, die
stehenden und hingenden Leuchter. Fiir profane Zwecke, fir die
Ausstattung der Burgen und biirgerlichen stédtischen beh;mdc kommt
noch verschiedenes hinzu an Feuerbtcken und anderem Kamingeriite,
an Wandankern, Thiirklopfern etc.

Die #ulsere Erscheinung der romanischen Schmiedearbeiten zeigt
wenig Zierliches, die Formen sind voll, gedrungen und machen emen
sehr Soi;clcn Eindruck. So passen sie -1-::‘11 in ihrer Einfachheit dem
Stile der Architektur und Ornamentik an, die ja den nimlichen
Charakter zeigen. Am zierlichsten und reichsten sind noch die Thiir-
beschlige gehalten, hauptsichlich in der spdtromanischen Zeit, in der
Uebergangszeit zum gotischen Stile. Es entspricht der mittelalterlichen
Holzkonstruktion mit ihren schmalen, gespundeten und genuteten
Brettstreifen, die an und fiir sich der kinstlerischen Belebung wenig
Spielraum gaben, wenn das Beschlige sich iiber grofse Flichen zu
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entwickeln begann. Mochte der urspriingliche Zweck auch nur der
sein, die Holzteile gut und sicher zu verbinden, so trat jedoch der
dekorative Nebenzweck alsbald in den Vordergrund. An Stelle der
einfachen Zungen-, Winkel- und Kreuzbiinder und an Stelle des gerade
in der frithesten Zeit gerne benutzten mondformigen Bandes treten
reiche Rankenmotive, die ganze Thiir iiberspinnend und ihren eigent-

?5_,1_“_‘_3_‘1 @ "{
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Fig. 40. Einzelheiten romanischer Thiirbeschlige,
a. Kathedrale von Puy en Velay zu Ebreunil. b. Kirche zu Blacincourt, Gironde,
¢. Kirche zum heiligen Grab in Neuvy. 12. Jahrhundert. Nach Viollet-le-Duc,

lichen Schmuck bildend. Hervorragende Thiirbeschlige dieser Art
zeigen die Kathedralkirchen in Paris, Liittich und Rouen, sidmtlich
dem 13. Jahrhundert angehdrig.

Charakteristische Merkmale der ro-
manischen Technik sind das Aufspalten
der Stibe und das spiralige Zuriick-
rollen der einzelnen Teile (Fig. 40), das
Zusammenschweilsen einzelner Stibe zu
Stabkomplexen, die in Gesenken ge-
schmiedeten Verzierungen in Form von
Rosetten, Sternen etc,, sowie die eigen-
timliche Bildung der Blitter mit ihren
Aushohlungen und ihrem rundlichen
Blattschnitt (Fig. 41). Die Arbeiten
sind durchweg, wie man sich heute aus-
driickt, ,aus dem Stiick geschmiedet®,
d. h. sie bestehen aus einem aus vielen
Fig. 41. Detail vom Thiirbeschlige Teilen zusammengeschweilsten  Stiick

der Kathedrale gn.Lattich. ohne Verschraubung, Vernietung etc,

13. Jahrh, : G : i
i Entsprechend ist die Technik des ge-
schmiedeten Gitterwerks und des Geriites jener Zeit; an Stelle der
Niagel, die das Beschlige befestigen, tritt hier die Anwendung des
Bundes (Fig. 42).
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Mit dem Uebergang zur gotischen Stilweise wird die Technik
gedindert, beziehungsweise erweitert, Neben dem Schmieden aus dem
Stiick, neben dem Zusammenschweifsen greift die kalte Nietung Platz;
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Fig. 42. Detail eines romanischen Kaminvorsatzgitters. 13. Jahrh.

einzelne in Gesenken oder freigeschmiedete Teile werden den Haupt-
teilen aufgenietet (Fig. 43). Der Schnitt des Blattwerks verdndert
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Fig. 43. Gotisches Gitterdetail aus St. Denis. I4. Jahrh.

sich, die Stibe werden blechartig angeschmiedet, in lebhaftem Umrils
ausgeschnitten und wohl auch gebuckelt, d. h. in die Hohe getrieben
(Fig. 44). Das Torsieren der Stibe kommt in Anwendung. Stichel,
Meilsel und Punzen treten zum bisherigen Werkzeug hinzu. Die
Gesamtwirkung wird reicher und lebendiger. Diese Steigerung setzt
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sich gradweise fort bis zur Bliitezeit der Gotik, Kithn geschwungene,
lang gezogene Bildungen, krabbenartige Blattformungen charakterisicren
diese Epoche. Es wird nun schon alles mogliche Gerit aus Eisen
gebildet, zierliche Kronleuchter und Laternen entstehen, sogar eiserne
Mobel. Zum bandartigen Beschlige tritt reiches Schlofsbeschlige
hinzu. Die Schliissel werden ebenfalls ornamental ausgestattet. Die
Beschldge werden zierlich durchbrochen und mit farbigem Tuch oder
Leder hinterfiittert etc. (Fig. 45). Kaum ein zweites Material hat

Fig. 44. Gotische Beschlig- Details.  Fig. 45a. Thiirgriff von der St. Peters-
kirche in Strafsburg. 15. Jahrh, Auf

rotes Tuch aufgesetat.
b. GotischesBeschlige aus Miinsteri. W,

sich dem Dekorationsprinzip der edlen Gotik so willic und schon
angepalst, als gerade das Schmiedeisen (Fig. 46). -

Die Spitgotik, die Verfallzeit des Stils, hat allerdings auch
mancherlei Unschénes und Verkehrtes geschaffen, indem sie das starre
Mafswerk, das ,Fischblasenmotiv® und andere Ungehorigkeiten auf
das stilistisch widerstrebende Schmiedeisen iibertragen hat (Fig. 47).
Zur nimlichen Zeit taucht auch bereits ein zweifelhaflter Naturalismus
auf, der knorrige Aeste zu Thiirklopfern etc, verarbeitet (Fig. 48).
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Von der Verwendung von Stein- und Holzprofilen im Material
des Eisens wird gelegentlich des folgenden Kapitels die Rede sein.
Fassen wir das Resultat der Entwickelung der Schmiiedeisentechnik
im Mittelalter kurz zusammen, so ergiebt sich, dals dasselbe mit ver-
hiltnismifsig einfachen Mitteln ganz Bedeutendes geleistet hat, dafs es
zwar in Bezug auf technische Routine und den Reichtum kiinstlerischer
Wirkung verschiedene spiiter folgende Stilzeiten nicht erreicht hat,

Fig. 46. Gotische Schmiedeisen - Details.

dafs es dagegen das konstruktive Prinzip des Schmiedeisens zu einer
kaum wieder erreichten Vollendung auszubilden wufste. In die Zeit
des Mittelalters fallen offenbar auch die ersten Versuche, das Schmied-
eisen polychrom zu behandeln, ihm durch einen Anstrich farbige
Wirkung und zugleich Schutz gegen die zerstorende Einwirkung der
Oxydation zu verleihen.
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| reich illustrierte Schilderung der Schmiede-

Eine ausfiihrliche unc
1 seinem ., Dictionnaire

kunst des Mittelalters giebt Viollet-le-Duc it
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Fig. 47. Spiitgotischer Thiirklopfer. I5.

Fig. 48a. Detail vom Baldachin eines Brunnens
unweit der Kathedrale zu Antwerpen.
b. Von der Kathedrale in Prag. 14. Jahrh. e¢. Spitgotischer Thiirring.
- r 3 a r i . v . i~ -
raisonné de l'architecture®, Band 8, Artikel: Serrurerie, aul den hier-
mit aufmerksam gemacht sei.
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3. Renaissance.

Es ist selbstverstiindlich, dafs, wenn das geistige und kulturelle
TLeben der Vilker sich hebt oder zuriickgeht, die Kunst hierbei stets
ihren Anteil hat und in Mitleidenschaft gezogen wird. Das zeigt der
Uebergang von der antiken Kultur zu derjenigen des Mittelalters
und das zeigt nicht weniger der gewaltige Umwandlungsprozefs, der
sich auf der Grenzscheide zwischen dem Mittelalter und der Re-
naissanceepoche vollzogen hat. Das Ringen nach Geistesfreiheit, das
Bestreben, an Stelle einer strengen und beengten Weltanschauung
eine lebensfreudigere und phantasievollere zu setzen, kommt in der
Kunstbethitigung der Renaissance zum lebhaftesten Ausdruck. Wenn
dies nicht auf allen Einzelgebieten der Kunst gleichmilsig geschieht,
so ist der Grund hierfiir darin zu suchen, dals eine Reihe ander-
weitiger, nicht iiberall gleichartiz auftretender Umstinde das Gesamt-
resultat des Uebergangsprozesses beeinflussen. So kommt es unter
anderem wesentlich in Betracht, ob der Uebergang das spezielle Gebiet
auf der Hohe oder im Entwickelungsstadium der Technik erreicht.
Ferner ist es eine lingst gemachte Wahrnehmung, dafs die Kleinkiinste
ihrer Mutter und Lehrerin, der Architektur nachwachsen, wie die
Kinder den Eltern. Die Kleinkiinste zeigen durchschnittlich erst ein
Menschenalter spiter die Vorgiinge, die in der Baukunst epoche-
machend sind. Die Traditionen des Handwerks erhalten sich hart-
iickiger, als diejenigen der hohen Kunst.

Aus diesen und anderen Griinden treten die Stilwandlungen
nicht plétzlich und gewaltsam, sondern nach und nach in die Er-
scheinung; es findet eine Vermengung, ein Durcheinandergreifen, eine
Verquickung des vorausgegangenen und des nachfolgenden Stiles statt,
Diese Verquickung bringt neben stilistisch bedenklichen Dingen auch
hochst naive und reizvolle Erzeugnisse zu stande, denen jedenfalls
eine gewisse Originalitit nicht abzusprechen ist. Das sehen wir be-
sonders, wenn wir die Ornamentik des Uebergangsstiles von der roma-
nischen zur gotischen Periode betrachten, und wir sehen es in noch
ausgesprochenerem Malse im Uebergangsstii von der Gotik zur Re-
naissance, in der Epoche der Friihrenaissance.

Kehren wir nach diesen allgemeinen Betrachtungen zum Gegen-
stand unseres Handbuches zuriick, so ist zuniichst festzustellen, dafs
von einem Zuriickgreifen auf antike Vorbilder, wie es sich beispiels-
weise in der Architektur und Wandmalerei der Renaissance offenbart
(daher der mit Wiedergeburt gleichbedeutende Name), beziiglich der
Schmiedekunst in unmittelbarer Weise wenigstens nicht die Rede sein
kann, weil eben diese Kunst in der Antike verhiltnismilsig wenig
entwickelt war, Dem entsprechend wurde ganz folgerichtig die bereits
hochentwickelte mittelalterliche Technik beibehalten und erweitert;
die eintretende Aenderung liegt in erster Linie auf seiten der dufser-

Meyer, Schmiedekunst. 2. Aufl, 5
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lichen Formgebung, die sich dem Stil des fbrigen Kunstgewerbes
anzupassen hatte. Neben der hergebrachten Technik erhielt sich aber
immerhin der urspriingliche For-
malismus noch geraume Zeit, so
dafs gotische Schmiedeisendetails
bis zu Ende des 15. Jahrhunderts
und dariiber hinaus keine Selten- !
heit sind. Fig, 49 giebt eine Einzel-
partie von einem grolsen Wandarm -
aus dieser Zeit. Das gotische Mals-
werk der Zwickelfillung steht ge-
wissermafsen im Kontraste mit
der #ulseren Einsdumung, welche
schon halb dem Renaissancestil
angehort. In Fig. j0a, b und ¢

sind drei Schliissel dargestellt, von
denen der erstere dem 15., der
andere dem 16. und der drtte
dem 17. Jahrhundert angehort;
wihrend der erstere vollstindig
gotisch ist und der zweite noch
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Fig. 49. Detail von einem spiitgotischen ¢

Wandarm. 15. Jahrhundert. g
scheint die Ornamentik des dritten
schon barock. Die Grundform ist in allen drei Fillen die nimliche.

In Italien, wo die Gotik nie recht Fufs zu fassen verstand oder,

otisches Mafswerk aufweist, er-

Fig. 5o. Schliissel aus dem 15, 16. und 17. Jabrh

wie Semper sich ausdriickt, prinzipiell niemals anerkannt noch selbst
verstanden wurde, waren gotische Schmiedeisenvorbilder nicht in dem
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nimlichen Malse wvorhanden, wie in Frankreich und Deutschland
Die Schmiedeisenarbeiten der italienischen Renaissance zeigen des-
wegen zunichst etwas Eigenartiges; es kommen orientalische, alt-
italienische, byzantinische und wohl auch antike Reminiszenzen zum
Vorschein, Die Fackeltriger, Pechkranzpfannen, Pferderinge und
Thirklopfer der italienischen Paléste tragen zum Teil eine merkwiirdige

Fig, 51. Fackelhalter und Pferderinge im Hof des Bargello in Florenz.
15. Jahrh,

Einfachheit zur Schau; die Verzierung derselben ist vielfach Flach-
ornament, ht‘,zn'orgebrztcht durch Einhauen geometrischer Muster {verg],
Fig. 51). Reichere Gebilde nehmen auch wohl architektonischen
Charakter an, wie er sich besser dem Material des Steins als dem
des bildsamen Schmiedeisens anpalst (Fig. 52). Uebrigens ist die
Spatgotik auch in Deutschland und Frankreich in anderer Gestalt
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ebenfalls schon in diese Richtung gedrangt worden, wie dies die

Fig. 53 darthut.

|
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Fig. 52. Schmiedeiserne Laterne.
Florenz. 15. Jahrh, (Nach Semper.)

Gotische Schmiedeisen-
Details.

Mit der weiteren Entwickelung der
italienischen Renaissance macht sich
jedoch alsbald eine freiere Forment-
wickelung geltend. In dem organischen
Voluten- und Rankenornament wird
die richtige Form gefunden (Fig. 54), die
Zuthat von Grotesken und Emblemen
fiihrt zu phantasiereichen und reizenden
Erzeugnissen. Im allgemeinen bleiben
die italienischen Werke der Schmiede-
kunst iibrigens bei einer wohlthuenden,
der Ueberladung aus dem Wege gehenden
Einfachheit, wihrend im Norden ein weit
grofserer Reichtum entwickelt wird.

Den wirren und krausen Formen
der Spitgotik folgen auf deutschem und
franzosischem Boden Bildungen, die im
Detail wohl klarer und edler sind, aber
im ganzen einen nicht minder reichen
und opulenten Eindruck hervorrufen
(Fig. 55). Das Anwendungsgebiet 1st
umfangreicher geworden. Es treten neu
hinzu Fiilllungs- und Oberlichtgitter,
Wandarme mit Innungs- und Wirts-
schildern, Wasserspeier, Taufbecken-
deckeltriger, Melspultzeiger, Wasch-
beckenstiinder, Handtuchhalter, Wetter-
fahnen, Grab- und Turmkreuze, sowie
allerlei Gerit von der grdlsten Mannig-
faltighkeit. - :

Das Beschlige macht eine grolse
Wandlung durch, veranlafst durch die
verinderte Holzkonstruktion. An Stelle
der gespundeten Arbeit des Mittelalters
tritt am Thiir- und Schreinwerk der
Renaissance das Rahmenwerk, die ge-
stemmte Arbeit. Das hat zur Folge,
dals die langgestreckten follngf:nl_:éhﬁd:er
in Wegfall kommen. An deren Stelle
treten die Schippenbiinder, wobei Angel
und Zapfen ebenfalls zur Dekoration
beigezogen werden (Fig, 56). In Bezug
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auffallender Apparat in Szene gesetzt, sowohl was die #ufsere Aus-
stattung als die Erfindung des Mechanismus anbelangt. Wenn wir
heute das Schlofs vorziehen, welches am einfachsten und sichersten
ist und den kleinsten Schliissel hat, so scheint die damalige An-
schavung dem gerade entgegengesetzt gewesen zu sein.

Die Herstelling der Waffen gelangt in der Renaissancezeit auf
den Gipfel der Leistungsfihigkeit, Schutz- und Trutzwaffen, Riistung
und Pferdegeschirr werden dulserst solid und luxurits ausgestattet.
Die Inkrustation, das Tauschieren mit Gold und Silber, das Niello,
die Gravierung, die Aetzung, die Treibtechnik und der Eisenschnitt
feiern ihre Triumphe. Diese Techniken, zum Teil schon alt und aus
dem Orient ererbt, werden dem neuen Stil entsprechend weiter ent-
wickelt und in andere Bahnen gelenkt.
Schliefslich werden diese Spezialtechniken
der Waffenschmiedekunst auch auf das
architektonische Schmiedewerk mehr oder
weniger iibertragen; vor allem kommt die
in der Waffenschmiederei glinzend geiibte
Treibkunst auch anderwirts trefflich zur
Geltung. Die Hauptherde der Waffen-
schmiedekunst, wie Nirnberg, Augsburg,
Innsbruck, Minchen etc.,, werden auch
die Hauptstitten fiir die Schmiedekunst
im allgemeinen. Wie fiir die Waffen, so
auch far Gitter, Beschlige und Gerite
liefern namhafte Kiinstler Zeichnungen
und Entwiirfe.

Charakteristisch fiir das Gitterwerk
der Renaissance sind die zu Voluten
Fig. 56. Schippenband. Deutsche aufgerollten Stiibe, die zahlreichen Durch-

Renaissance, schiebungen der letzteren, das Ausschmie-

den derselben zu flachen Verzierungen

in der Form von Fratzen und phantastischen Tiergestalten, ferner die
freien Endigungen in der Art stilisierter Blumen (Fig. 57 u. 58). Gerade
die Blumen gehdren mit zu dem Schonsten, was die Renaissancezeit
in Schmiedeisen geschaffen hat (Fig. 59). Die Stibe erhalten hiufig
durch Schmieden in Gesenken eine Art Profilierung, wie sie der Her-
stellung auf der Drehbank entspricht (Fig. 60). Dem Rundeisen wird
tiberhaupt eine besondere Vorliebe zu teil. Der Schnitt der Akanthus-
blitter ist mafsvoll und einfach, an die Antike erinnernd. Die in
zierlichen Ranken durchbrochenen Beschlige werden reich und kunst-
voll mit Meifsel und.Stichel oder durch Aetzung verziert, Das farb-
liche Element findet insofern Beriicksichtigung, als hin und wieder
eine vollige Bemalung eintritt, oder als einzelne Teile im Feuer ver-
goldet werden. Auch die Kombination des Schmiedeisens mit Bronze-
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und Messingteilen kommt in Anwendung, besonders in Italien. So
sind z B. haufig die Schliisselgriffe aus Messing oder Bronze, wihrend
der iibrige Teil aus Eisen besteht. Inmitten und hauptsichlich zu
Ende des 17, Jahrhunderts beginnt eine wesentliche Stilinderung sich
geltend zu machen, der wir das folgende Kapitel widmen wollen.
Ein Rickblick auf die Renaissanceepoche ergiebt folgendes:

Fig. 57. Eisengitter; deutsche Renaissance. 16. Jahrh,
Sammlung Ammerling in Wien.

Wiihrend das Mittelalter die Kunstschmiedetechnik in konstruktiver
Hinsicht auf die hdochste Stelle gebracht, blieb es der Renaissance
vorbehalten, mit den formalen Ausartungen der Spitgotik aufzuriumen,
zunichst eine Vereinfachung und Veredelung zu bewirken, um schliefs-
lich das hichste in Bezug auf Schonheit der Formgebung zu erreichen.
Der Renaissance fiel es ferner zu, die hochentwickelte Waffentechnik




Oberlichtgitter am Rathaus in Niirnberg. Um 1619,
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zu verallgemeinern und dem Schmiedeisen die weitgehendsten An-
wendungsgebiete zu erschliefsen. Sie hat die Technik, speziell die

Fig. 50. Schmiedeiserne Blumen. Deutsche und belgische Renaissance,

Verzierungstechnik der Kleinschmiedekunst wesentlich erweitert durch
allgemeine Verwendung des Treibens, der. Gravierung, des Aetzens,
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Tauschierens und der Vergoldung. Die Renaissance hat das Gewerbe
der Schmiede in ziinftige Spezialititen zerlegt zum Vorteil des Er-
gebnisses.

Eine Erleichterung dem Mittelalter gegeniiber war insofern vor-
handen, als das Material in der Form von Stabeisen, Blechen und

Fig. 60. Wandleuchter. Deutsche Renaissance.

Drihten bereits vorgearbeitet zu haben war. In diese Zeit fallt auch
die Einfithrung des Eisengusses, der in seiner primitiven kiinstlerischen
Art fast ausschliefslich nur zu Kamin- und Ofenplatten ausgenutzt
wurde und der Schmiedeisentechnik 1in keinerlei nennenswerter Weise
Konkurrenz zu machen vermochte.

4. Das Barocko,

Man hat lange Zeit das Barocko und Rokoko als die Verfall-
periode der Renaissance angesehen und dementsprechend behandelt.
Neuerdings ist man toleranter geworden; man hat bei nidherem Zu-
sehen gefunden, dafs auch diese Epochen ihre berechtigten Eigen-
tiimlichkeiten und guten Seiten hatten, wozu gerade in erster Linie
die Erzeugnisse der I&tm-atschmwc'ielﬂchml zu zéhlen sind. Man hat
sich daran gewshnt, sie als selbstindige Stile fiir sich zu betrachten,
Das mrhewenfic Handbuch schliefst sich dieser Gepflogenheit um so
lieber an, als sein Gegenstand dies ganz besonders rechtfertigt.

‘Woher der Barockstil seinen Namen hat, dartiber sind die Ge-
lehrten vorerst noch nicht einig. Das Wort ,,baroque® wird gewohnlich
mit ,,verschoben®, ,,sdnefrund“ etc. tibersetzt und lifst sich mit der be-
treffenden Stilweise insofern in Beziehung setzen, als die gedriickten
zusammengequetschten Voluten zu den AeufSerlichkeiten des Barocko
gehoren (vergl. Fig. 68c). In der Architektur wird der Barockstil
vormehmlich durch die Bauweise der Gesellschaft Jesu charakterisiert,

-
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weswegen wohl auch gelegentlich der Ausdruck Jesuitenstil als gleich-
bedeutend gebraucht wird.

Der Uebergang von der Hochrenaissance zum Barocko ist
natiirlicherweise ebenfalls kein schroffer und weit unwesentlicher als
derjenige vom Mittelalter zur Renaissance.

Die Einfltisse der neuen Stilrichtung auf die Schmiedekunst sind
zundchst folgender Art. Der an Ueberladung grenzende Pomp der
Architektur erfafst auch diesen Zweig der Industrie. Die auf der
Hohe stehende Technik wird raffinierter und wihlerisch in den Mit-
teln; sie arbeitet in erster Linie auf prunkende, grolse Wirkung;
daher im allgemeinen grélsere Mafsstibe und die Beiziehung von
Messing und Bronze. An Stelle des
Rundeisens tritt das Kanteisen, speziell
das Quadrateisen als bevorzugtes Material.
Die Durchschiebungen machen den
Hinterschiebungen und Ueberplattungen
Platz. Die Verdoppelungen, d. h. die auf
dinne Unterlagplatten aufgenieteten Ver-
zierungen (vergl. Fig. 38) mehren sich.
Die Stibe werden héufig im Winkel ab-
gebogen und bilden eigenartige geome-
trische Verschlingungen (Fig. 61). Der
Blattschnitt wird kithner. Blitter und
Voluten rollen sich aus der Ebene des
Gitterwerks heraus, dem Beschauer ent-
gegen (Fig. 62). Das profilierte Eisen
wird haufiger und gerne zu Querverbin-
dungen und zur Bildung von Formen
benutzt, welche an die durchbrochenen
Giebel der Architektur anklingen (Fig. 63).
Der Aufputz an Rosetten, Knopfen und
Akanthushiillkelchen nimmt zu. Vorder-
und Riickseite unterscheiden sich wesent-
lich, d. h. die Dekoration wird mit' Vorliebe auf die eine Seite ver-
legt. Die Blumen werden mehr naturalistisch als stilisiert gehalten;
Krinze und Festons treten auf. Einzelne Stellen werden im Gitter-
werk als Flichenmuster behandelt, indem eng gekreuzte Stibe auf
den Kreuzungsstellen mit kleinen Rosetten geschmiickt werden
(Fig. 64 u. 68b). Kuchenartige, oft viel zu grofse Kronen, Kar-
tuschen, Namensziige und Wappenbilder, in Blech getrieben, verderben
mehr als sie gut machen. Kleine Kugeln und Ringe schieben
sich als Verbindungsglieder ein, wo Voluten und Stibe sich nicht
direkt beriihren (Fig. 65). Neben grofsem Eisen fiir die Konstruktion
wird kleineres fiir die Ausstattung benutzt; wiithrend die Renaissance-
gitter hiufig aus einer Sorte Stabeisen gebildet sind, zeigen die Barock-

Fig, 61, TFillungsgitter,
Barock,
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oitter oft ein halbes Dutzend und mehr verschiedene Querprofile.
Wihrend das Mittelalter und die Renaissance auf eine geschlossene
Wirkung, auf gleichmafsige Verteilung halten, konzentriert die Barock-
zeit den Effekt gerne auf hervorragende Komplexe, w: ihrend unter-
ceordnete Stellen leer und niichtern erscheinen, und oftmals zum
simpeln Staketengelinder herabsinken | (Fig. 66). Dalfs die Gitter, und

ig. 62. Briistungsgitter. Franzdsisch.

auf diese bezieht sich hauptsichlich das bisher Erwiihnte, an Balkonen,
Balustraden etc. den Schweifungen und Rundungen der Bauwerke

Fig, 63. Schmiedeisen-Details aus der Barockzeit.

folgen, also vielfach nicht in Ebenen, sondern in cylindrischen
Flachen sich bewegen, ist eine notwendige Anpassung an die An-
forderungen der Architektur. An Park- und grolsen Abschlulsgittern
werden als Unterbrechung und seitliche Umrahmung die Pilaster der
Steinarchitektur samt Kapitil und Basis in Schmiedeisen nachgebildet
und zwar meist mit Gliick und Geschmack (Fig. 67). 2

o
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Aehnlich, wenn auch weniger bedeutend und auffallend, sind die
Umwandlungen in Bezug auf kleinere Dinge, auf Beschlidg und Geriit.
Auf diesen Gebieten zeigt sich eher ein Riickgang als ein Fortschritt.

18. Jahrh,

T

e

Oberlichtgitter von der Universitit in Breslau,

64.

o
igr,

Fi

Vieles, was zur Zeit der Renaissance aus Schmiedeisen gebildet
wurde, erscheint bereits an andere Materiale abgetreten. Das Prinzip
des Barockstils widerstrebt in gewissem Sinne nach dem oben Aus-
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gefithrten den Werken der Kleinkunst und so erscheint auch hier
das Resultat als die logische Folge der Ursache. Die Fig. 68 giebt
schliefslich noch eine Zusammen-
stellung von Einzelheiten, welche
fiir die in Betracht kommende Zeit
charakteristisch sind.

Das Streben nach Prunk, Opu-
lenz und Grolsartigkeit, eine wih-
lerische, raffinierte Technik, viel-
fach auch Blasiertheit und Hohlheit
sind die Worte, mit welchen sich
das Wesen dieser Epoche der
Kunstschmiedetechnik andeuten
lifst. Mit ihren hervorragendsten
Leistungen ist die letztere in den
Dienst der Fiirstenhofe getreten.

Fig. 65. Schmiedeisendetail aus der
Barockzeit.

5. Das Rokoko.

Dem Barockstil folgt im 18. Jahrhundert das Rokoko, wie man
den vorzugsweise in der Stuckdekoration, dem Gerdt und Mobiliar der
Schlosser und Prachtbauten zum Ausdruck kommenden Stil der Zeit
nach dem Tode Ludwigs XIV. von Frankreich zu nennen pflegt (Re-
gence und Louis XV.). Das Wort Rokoko leitet man ab von ,rocaille®,
was Grotten- oder Muschelwerk bedeutet und gewisse Eigentiimlich-
keiten des in Rede stehenden Dekorationsstiles bezeichnet. Der sog.
Zopfstil, wihrend der Regierung Ludwigs XVI. zur Geltung kommend,
vielfach mit dem Rokoko in einen Topf geworfen, aber richtiger als
selbstandiger Stil betrachtet, zeigt dem Rokoko gegeniiber eine Er-
niichterung, eine Riickkehr zur Symetrie und geraden Linie. Beide
Stilarten aber sind wesentlich dekorativ und kommen weniger in der
dulseren Architektur als in der Innenausstattung, im bild- und bieg-
samen Material zum Ausdruck, wozu in erster Reihe auch das
Schmiedeisen mit gehort.

Die deutsche Schmiedeisenkunst der Renaissance stand vollig
auf eigenem Boden. Die Folgen des 30 jdhrigen Krieges brachten
es mit sich, dals den spiteren Zeiten, wenn auch nicht die selb-
stindige Technik, so doch die eigene Geschmacks- und Stilrichtung
abhanden kam.

Die Kunst fand ihre Pflege fast nur noch an den fiirstlichen
Hofen und an diesen biirgerte sich mit franztsischen Sitten und
Unsitten auch franzésische Geschmacksrichtung ein; das hatte zur
Folge, dafs die Kunst anf deutschem Boden vielfach von franzdsischen
Kinstlern ausgeiibt wurde.
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Fig. 67. Schmiedeiserne Pilasterkapitile. Nach Jean Berain. 17. Jahrh,

ig. 68 Verschiedene Schmiedeisendetails aus der Barockzeit.
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Lustig und leicht, tindelnd und ausschweifend, wie der Charakter
der hofischen Gesellschaft, war auch die Kunst jener Zeit.

Der strenge architektonisch gegliederte Bau ldst sich auf in
dekoratives Rahmenwerk, in zwangloses Geschnérkel. Der lang-
weiligen Symmetrie wird flottweg der Dienst gekiindigt. Schranken-
los und regellos wird auf dekorative Wirkung gearbeitet. Das
Schmiedeisenwerk des Rokoko ist ein zierliches Gespinnst, ein
duftiges Gewebe, das in nichts mehr an die Starrheit des Materials
ermnert und den Beweis fiir die ausgesprochene Bildsamkeit desselben
liefert, Das Gitterwerk des Rokoko lilst nach der technischen Seite
hin alles Dagewesene weit hinter sich; iiber die formale Seite lifst
sich streiten, doch dazu ist hier nicht der Ort. Routine und Leistungs-
fahigkeit sind auf dem hochsten Punkte angelangt.

Das Anwendungsgebiet des Schmiedeisens wihrend des Rokoko
ist ziemlich das nimliche wie im Barockstil. Es sind hauptsichlich
die Gitter und Aushingeschilder, die in Betracht kommen. Die
Beschldge sind klein und unbedeutend geworden, sie verstecken sich
und werden vorzugsweise aus Bronze und Messing gebildet, wenigstens
da, wo es sich um reichere Ausstattung handelt. Fiir Leuchter und
anderes Geridt wird dieses Material ebenfalls bevorzugt; das Eisen ist
nicht mehr vornehm genug. Man bedient sich des Proletariers der
Metalle vielfach wieder nur da, wo es nicht gut anders angeht.

Die Fenstervergitterungen werden seltener. Die weniger gefihr-
liche Zeit hat sie nicht mehr nétig. Dagegen erscheinen die Balkon-
und Balustradengitter, die Treppengelinder um so zahlreicher. Kirchen
und Paldste werden nach wie vor mit grofsen eisernen Prunkthoren
geschmiickt, Vor allem aber sind es die grofsen Parkanlagen (es sei
an Versailles, Wiirzburg und Schwetzingen beildufig erinnert), welche
grolsartigen Gitteranlagen ein Feld erdffnen. Beziiglich der Wirts-
und Handwerksschilder, der Innungsabzeichen ist ebenfalls eher eine
Zu- als Abnahme zu verzeichnen, Auf diesem Gebiet wird das
Schmiedeisen noch volkstiimlicher als ehedem. Beinahe jedes kleine
Stidtchen und jedes Dorf zeigen derartive Kunstbliiten, Aehnlich
verhdlt es sich mit den Oberlichtgittern und, fiir gewisse Gegenden
wenigstens, mit den Turm- und Grabkreuzen.

Sehen wir uns nach den charakteristischen Merkmalen des Schmied-
eisenstils im Rokoko um, so ist zunichst in die Augen springend die
bereits erwdhnte Aufgabe der Symmetrie (Fig. 69); fernerhin macht
sich eine auffillige Umgehung  der geraden Linie bemerkbar, Sie
wird nur da beibehalten, wo sie schlechterdings der Konstruktion oder
zwecklicher Anforderungen wegen nicht umgangen werden kann. Das
geometrische Muster kommt durchschnittlich nur noch als ein mageres
Skelett der ganzen Anordnung in Betracht oder da, wo es an ver-
einzelten Stellen als Flichenmuster wirken soll. An seine Stelle ist
das willkiirliche, verschobene und wilde Schnérkelwerk getreten (Fig. 70).

Meyer, Schmiedekunst. =z, Aufl. 6




82 Dritter Abschnitt.

Das Flacheisen mit rechteckigem Querschnitt wird mit Vorliebe ver-
wendet. Die Voluten und Blattumschlige werden noch flotter und
kecker aus der Ebene herausgeworfen. Das Akanthusblattwerk wird
dbnlich wie in der Gotik wieder langgezogen, weitgeschlitzt und zeigt
einen eigentlimlichen Schnitt (Fig. 71 a). Nichtssagende, undefinierbare
Zuthaten treten als Dekorationsmittel auf (Fig, 71 c). Bezeichnend ist

Fig. 69. Innungszeichen. Mitte des 18. Jahrh,
K. Kunstgewerbemuseum in Berlin,

ferner die Furchung des Blattwerks (Fig, 71 d). Dieselbe ist offenbar
hervorgegangen aus dem Bestreben, glatte Flichen thunlichst zu ver-
meiden und eine grifsere Lebendigkeit auf einfachem Wege zu er-
zielen. Dieses Verfahren erinnert in dem genannten Bestreben an
die Wurmgangmuster der Quaderarchitektur und an die tropfstein-
artige. Wandverzierung derselben Stilzeit.
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Charakteristisch zeigt sich weiterhin das beliebige Einstreuen von
naturalistischem Blumen- und Fruchtwerk., Striufse, Guirlanden und
Festons fiillen jede leere Stelle und zeigen die Bravour der Technik
in hervorragender Weise (Fig 72). Was wirde der Kunstschmied

Fig. 70. Treppengitterfiillung, 18. Jahrh,

des 12. Jahrhunderts wohl gesagt haben, wenn er diese Gebilde
hiitte sehen konnen! Dann noch eines, und das ist sehr bezeichnend:

Miandergiinge, Flechtbandmotive, Wasserwogenbinder und ihnliche

Bordiiren in kleinem Mafsstabe schieben sich in die gewundenen

Ziige der Gesamtornamentik ein und spielen ungeféhr dieselbe Rolle,

wie die anlifslich des Barocko erwihnten Kugeln und Ringe (Fig. 73).

Diese Dinge gehoren jedof:h schon einer verhiltnismiilsig spiten Zeit
6‘!
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an, Sie leiten schon zum Stil Louis XVI. hiniiber, oder sind dem-
selben bereits zuzuzihlen.

Die héchste Entwickelung und Flottheit der Technik, das Zuriick-
drdngen des tektonischen und struktiven Gedankens hinter das Streben
nach willkiirlicher, iippiger Dekoration und ein langsames Zuriick-

Fig, 72. Schmiedeisendetail aus der Rokokozeit,

weichen aus dem Felde der Kleinkunst in die Dienste der Architektur
bilden die Signatur der Kunstschmiedetechnik der Rokokozeit.

Fig. 73. Schmiedeisendetail aus der Rokokozeit.

6. Der Stil Louis XVI. und das Empire.

Der Einfachheit halber sollen diese beiden Stile in einem ab-
gemacht werden. Mit dem Rokoko war der Gipfel erreicht: man
hatte alles ausgegeben. Alles dringte zur Erniichterung, zur Ver-
einfachung, zur Riickkehr in alte Pfade. Viel Gutes 1st dabei nicht
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zu Tage gekommen.
dem Drange der Not. In der Baukunst verfiel man

sein sollende, aber oft blofs langweilige Gebilde, und #hnlich war
es mit der Kunstschlosserei.

Blumenbandmotive

Antike Méiandermotive, Flecht-
treten im Gitterwerk auf,
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Fig. 74. Grabkreuz.

steif und kleinlich; gestriegelte Lorbeerguirlanden und Krinze mit

vielfach gefilteten Bindern umrahmen glatte, elliptische Schilder; die
Grabkreuze und Wirtshausschilder werden erschrecklich niichtern; von
weitem sehen sie ganz hiibsch aus und lassen auf etwas Rechtes schliefsen,
aus der Nihe besehen lohnt sich gewdhmnlich das Aufzeichnen nicht.
Vom Beginn des Louis XVI. Stils ab erlahmt die ganze Sache immer

Die Bewegung war keine urwiichsige; sie folgte

auf klassisch

Das Blattwerk wird
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mehr, bis sie schliefslich auf dem philisterhaften Standpunkt anlangt,
der das zweite Viertel unseres Jahrhunderts im allgmeinen kennzeichnet,
Die Figur 74 zeigt ein hierher gehoriges Grabkreuz.

7. Heutige Zeit.

Mit dem Hereinbrechen der franzésischen Revolution erscheint
wie in der Volkergeschichte so in der Geschichte der Kunst ein
Wendepunkt. Die Wogen dieser gewaltsamen Bewegung haben mit
vielem anderen auch die hergebrachte Stilweise hinweggefegt bis auf
wenige Triimmer. Die Revolution hat ja zwar die Mehrzahl der
Volker direkt gar nicht berithrt, aber sie hat den franzésischen Einflufs
doch wesentlich gebrochen oder wo er verblieben ist, hat doch immer-
hin ein Hineindringen in neue Bahnen stattgefunden.. Die Empirezeit
und der iibrige Teil der kiinstlerisch scheintoten ersten Hilfte unsers
Jahrhunderts haben der verblichenen Kunstschmiedetechnik keinen
neuen Impuls zu geben vermocht. Die Empirezeit war hierfir zu
klassisch und niichtern und der tibrige Teil blofs das letztere. Die
in diese Zeit fallenden technischen Fortschritte der Eisengewinnung
und Eisenverwertung legten .es nahe, das Gulseisen als kiinstlerisches
Material auszunutzen und mit dem verbesserten Eisenguls der Schmied-
eisenkunst den Garaus zu machen. Geraume Zeit hat es auch den
Anschein gehabt, als ob dies gelingen sollte. Mit dem Wieder-
erwachen und Wiederaufbliihen des Kunsthandwerks in den letzten
Jahrzehnten, mit dem Erstehen kunstgewerblicher Schulen und Museen
kam jedoch die Anschauung zum Durchbruch, dafs der Eisenguls
trotz aller Vorziige und trotz seiner hohen Vervollkommnung eben
doch nur fiir gewisse Erzeugnisse wirklich am Platze sei, Der Umstand,
dals die Formerei die Unterschneidungen méglichst auszuschliefsen
sucht und dals die Gufshaut des Eisens ein nachheriges Bearbeiten
Dur ungern gestattet, hat die Ueberzeugung hervorgerufen, dafs das
Schmiedeisen nach fast jeder Hinsicht ein weit bildsameres und
dekorativ wirksameres kunstgewerbliches Material sei, als der Eisenguls.
So ist es denn gekommen, dafs der letztere trotz des Vorzuges der
billigeren Herstellung heute bereits aus vielen Stellen zuriickgedringt ist,
auf denen er bereits Posten gefalst hatte. Die Urwiichsigkeit der
‘Handarbeit hat gesiegt {iber die fabrikmifsige Ware, Wenngleich
der geschmiedete Kunstgegenstand auch dutzende mal in der gleichen
Form hergestellt wird , so hat doch jedes Stiick fiir sich etwas
Originales, was bei der Gulsware eben nicht der Fall ist. Der
Unterschied gleicht dem der Orchestermusik und der Musik des
Orchestrions, wenn dieser weithergeholte Vergleich gestattet ist.
Dem Eisengufs wird nach wie vor eine gewisse Domine mit allem
Recht verbleiben — es sei hier nur an die eisernen Oefen und an die
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in den Baugewerken verwendeten Sdulen und Triger erinnert — auf
kunstgewerblichem Gebiete wird er stets ein billiger Notbehelf bleiben.

Nachdem der tote Punkt erst iiberwunden war, hat die
Schmiedetechnik sich unerwartet rasch erholt, weit schneller jeden-

Fig,

75. Ornamentales Detailstiick, von: F. Brechenmacher in Frankfurt a M.

falls, als dies geschehen wire, wenn der Umschwung um zwei oder
drei Jahrzehnte spiter eingetreten wire. So war die alte Tradition
noch vereinzelt vorhanden; da und dort war noch ein alter Meister
thitig, der als Lehrling eine tiichtige praktische Anleitung gefunden
hatte, und verhiltnismifsic rasch war von den aufser Uebung ge-
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kommenen Praktiken und Kunstgriffen das Erwiinschte wieder bei-
geholt. Und heute bereits, in den Tagen, da dieses Handbuch
geschrieben wird, leistet die moderne Schmiedekunst alles Mogliche,

CARL SIERE & C¥ LE|PLIG. ph
| Fig. 76. Reliefbild des Grofsherzogs Friedrich von Baden,

in Eisen getricben von Professor Rudolf Mayer in Karlsruhe,

Was frither gemacht wurde, kann heute gemacht werden, wenn es
auch nicht immer gemacht wird, weil die V ﬁl'illrrememeruurr in Bezug
auf Verstindnis und Auftrige des Publikums noch nicht Llen_]emgen
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Grad erreicht hat, den sie in wenigen Jahren voraussichtlich er-
reichen diirfte.

Wenn wir fragen, ob die moderne Schmiedekunst schon einen
eigenen Stil gefunden hat, so lilst sich diese Frage zweifellos bejahen,
wenn der oberflichliche Schein auch gegen die Antwort sprechen
sollte. Wir stehen zu sehr inmitten unserer Kunstleistungen, als dals
wir den ungetriibten, tbersichtlichen Blick haben kénnten, den eine
ferner liegende Zeit ja stets hat. Betrachten wir einen schmied-
eisernen Gegenstand von heute und einen aus alten Zeiten; wird sie
irgend jemand verwechseln, der nur einigermalsen Kenntnis der Sache
hat? Gewils nicht, und warum nicht? FErstlich arbeitet die heutige
Technik mit ganz verdnderten Hilfsmitteln; die Arbeitsmaschinen haben
das Werkzeug verdndert und erweitert; der heute mégliche Bezug von
gewalztem Eisen der mannigfaltigsten Art, von fabrikmilsig hergestellten
Nieten, Knopfen, Rosetten etc. giebt dem heutigen Schmiedewerk
ein modernes Geprége und fithrt zu anderen Verbindungen und Kon-
struktionen, Zweitens sind die Verwendungsgebiete ebenfalls wesentlich
verdndert und zum Teil ganz neue. Betrachten wir beispielsweise
den Beleuchtungsapparat. An Stelle der Oellampen- und Kerzen-
beleuchtung oder wenigstens neben dieselbe sind das Gas und das
elektrische Licht getreten. Die neu eingefithrten Lichtquellen erfordern
aber auch wesentlich anders gestaltete Triiger. Drittens ist auch die
Stilaufassung, die #dufsere Formgebung an und fiir sich schon eine
andere. Man hat die moderne Zeit vielfach stillos geheilsen, weil sie
so ziemlich in allen Stilen arbeitet und in allen méglichen Stilperioden
nach geeigneten Vorbildern sucht, Diese Verquickung der verschiedenen
Stile, die universale Vielseitigkeit, die Anpassung des Stilgemengsels
an die Forderungen unserer Zeit werden eben dem modernen Stil
seine Eigentiimlichkeit aufprigen.

Es sind deutlich zwei Wege erkennbar, auf denen die Kunst-
schmiedetechnik zu ihrer heutigen Leistungsfihigkeit gelangt ist. Der
eine besteht darin, dafls aus dem niichternen, rein zwecklichen Gitterwerk,
wie es vor wenigen Jahrzehnten noch gemacht wurde, nach und nach
durch stetige Zufiigung weiterer Schmuckteile sich schlielslich die
reichen und zierlichen Oberlichtgitter und Thiirfiillungen etc. ergeben
haben. Der andere Weg ist in der direkten Nachahmung, in der
Kopie alter Vorbilder zu suchen. Es ist Mode geworden, bekannte
und anerkannte Objekte unserer Museen moglichst genau nachzubilden
mit ihren guten und schlechten Seiten und dieselben an Liebhaber
und Kunstverstindige zu verkaufen. Dieser Weg hat gegeniiber dem
ersteren manche Bedenklichkeiten, immerhin mag er als auch mit
zum angestrebten Ziele fithrend gelten. Wenn die Verwaltungen
unserer Museen, die Kunstgewerbeschulen und Kunstgewerbevereine
an der Hebung der Schmiedetechnik nach Kriften mitarbeiten, so
ist dies ihre Pflicht und Schuldigkeit., Der Schwerpunkt aber liegt in
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der Werkstitte und es ist hochlichst anzuerkennen, dals Meister, wie
Puls, wie Kramme in Berlin, wie Milde, wie Gillar in Wien u, a.
schon frithzeitig ihre Aufgabe darin suchten, der Schmiedeisentechnik
wieder zu dem ihr gebithrendem Rechte zu verhelfen,

'Ll -3ig
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Der badische Kunstgewerbeverein hat im Jahre 1887 ein Preis-
ausschreiben ergehen lassen fiir ausgefiihrte Kunstschmiedearbeiten und
hat die eingegangenen Konkurrenzarbeiten nebst verschiedenen anderen
Dingen, die auf die Kunstschlosserei Bezug haben, zu einer Spezial-




Fig. 78. Schmiedestiick von Schlosser Cassar in Frankfurt a. M.
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ausstellung vereinigt. Etwa 0o Aussteller aus allen Teilen Deutschlands
hatten iiber 300 ausgefiihrte Gegenstinde geschickt, darunter ganz her-
vorragende Arbeiten. Diese Ausstellung war #ulserst interessant und
vollstindig geeignet, ein Bild davon zu geben, was die moderne Kunst-
schmiedetechnik in Deutschland zu leisten vermag. Das Bild war ein
hocherfreuliches und zeigte deutlich das allenthalben zum Durchbruch
kommende Bestreben nach Riickkehr zum Schmieden aus dem Stiick,
nach jener Technik, mit der die Schmiedekunst ja urspriinglich be-
gonnen hatte, Als eine neue Erscheinung, die wohl Zukunft haben
diirfte, traten getriebene und geschmiedete Gegenstinde aus Delta-
metall auf (einer Art Bronze von hiibscher Farbenwirkung).

Es ist hier nicht der Ort, einen eingehenden Bericht iiber die
erwihnte Ausstellung zu erstatten. Die hervorragendsten Objekte
sind photographisch aufgenommen worden und, in Lichtdruck ver-
vielfdltigt, im Buchhandel erschienen®).

Wir schliefsen den Abschnitt tiber die geschichtliche Entwickelung
der Kunstschmiedetechnik, indem wir zwei Gegenstinde aus dieser
Ausstellung unseren Lesern in Autotypiedruck vorfithren., Das eine
Objekt ist ein ornamentales Detailstiick, eine Ranke, aus dem Stiick
geschmiedst von F. Brechenmacher in Frankfurt a. M. Diese
preisgekronte Arbeit zeigt eine aulserordentliche Keckheit in der Kunst
des Schmiedens und kann unbeanstandet den besten Leistungen des
vorigen Jahrhunderts an die Seite gestellt werden. Der zweite Gegen-
stand ist ein in Schmiedeisen getriebenes Reliefbild, den Grofsherzog
Friedrich von Baden im Profil darstellend, Mit dieser aufser Wett-
bewerbung stehenden Arbeit hat Professor und Ziseleur Rudolf 1 Mayer
aus Kdr]sruhu dargethan, welch hoher Grad der Bildsamkeit dem
Schmiedeisen eigen ist und was sich aus demselben machen lifst,
wenn es nur in die richtigen Hinde geriit.

Seit dem ersten ]rachum,n dieses Buches sind fiinf Jahre ver-
strichen und dieselben sind auch an der neuzeitigen Schmiedekunst
nicht unbeniitzt voriibergegangen. Die Brechenmacher’schen
Lorbeern haben anregend gewirkt und fast allerorts wird jetzt flott
aus dem Stiick grunhmlulut, die Zahl der wirklichen Kunstschlosser
hat sich seitdem derart gemehrt, dass hier nicht alle namhaft ge-
macht werden kénnen. Der fur die Abbildungen zur Verfiigung
stechende Raum erméglicht auch keine alle Seiten bcrudc-.whtw&ndu
Vorfithrung duwefuhrttr Gegenstinde. Von dem zufillig zur Ver-
figung stchendcn Material bringen die Figuren 77 und 78 zwel
Bf‘lbpl&l(,

*) Moderne deutsche Kunstschmiedearbeiten, 7 I Jdeferungen mit je 6 Tafeln in
Lichtdruck & 5 Mk. Karlsruhe, Bielefeldsche Hofbuchhandlung (Liebermann & Cie.}.




Vierter Abschnitt.

Die Hauptgebiete der Kunstschmiedetechnik.

|. Gitterwerke und Geldnder.

Wie die Betrachtungen des vorangegangenen Abschnittes gezeigt
haben, erscheint das Verwendungsgebiet des Schmiedeisens in den
verschiedenen Stilperioden gewissen Wandlungen und Verschiebungen
ausgesetzt. Zu denjenigen Gegenstinden, die so ziemlich ohne Aus-
nahme zu allen Zeiten in Schmiedeisen gefertigt wurden, gehoren die
Geldinder und Abschlufsgitter. Wenigstens gilt dies von der Zeit des
Mittelalters ab bis auf heute. Die Antike dagegen scheint von
schmiedeisernen Gittern keine Anwendung gemacht zu haben, da
darauf hinweisende Angaben bei den alten Schriftstellern fehlen und
entsprechende Fundstiicke auch nicht vorliegen. Wo sich auf Vasen-
gemilden oder auf Skulpturen gelegentlich einmal Vergitterungen
vorfinden, sind sie derart gehalten, dafs der Gedanke ebenfalls nicht
auf Schmiedeisen als Ausfithrungsmaterial gelenkt wird.

Vom frithen Mittelalter an treten dagegen schmiedeiserne Ver-
gitterungen auf, zunichst allerdings in einfacher und kunstloser Form,
wie dies der Sachlage auch entspricht. Die Fenster und Licht-
offnungen waren klein und bestanden vielfach aus schielsscharten-
dhnlichen Schlitzen, so dafs von grofsartigen Vergitterungen schon an
und fiir sich nicht die Rede sein kann, Die Abschliisse fiir Briistungen,
Balkone und #hnliches wurden monumental in Stein ausgefiihrt, so
dafs in dieser Hinsicht das Schmiedeisen keine Rolle spielte. Auch
fiir Thiiren und Thore kam das Gitterwerk kaum in Betracht, da
diese Verschliisse der Hauptsache nach in schweren, eisenbeschlagenen
Holzfliigeln bestanden. Die frithesten, auf kiinstlerische Ausfithrung
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Anspruch machenden Gitterwerke diirften in den Kaminvorsetzern
und #hnlich geartetem Gerdt zu suchen sein. In Figur 42z haben
wir bereits weiter oben ein Bruchstiick eines derartigen Vorsetzgitters
gegeben, welches aus dem Stiick geschmiedet ist und dem 13. Jahr-
hundert angehtren diirfte.

Die Vergitterungen des frithern Mittelalters weisen, wenn man
von den fiir Innenrdume geschaffenen Werken absieht, mehr auf die
Tendenz des Schutzes als der Verzierung. Sie erscheinen stark und
massiv und drohen mit ihren spitz und stachlich gestalteten freien
Endigungen dem unbefugten FEindringling mit Aufspiefsen und mit
dem Zerreifsen von Haut und Kleidung, Dieser barbarische Zug
widerspricht dem #sthetischen Gefithl und erinnert gewissermalsen an

Fig. 79, Mittelalterliche Gitterdetails nach Viollet-le-Duec.

unsere modernen Stacheldrahtziune, Nach Viollet-le-Duc geben wir
in Fig. 79 einige hierher gehorige Einzelheiten.

Spiterhin, zur Zeit der Gotik, wird das Gitterwerk hiufiger: In
den Kirchen werden Grabmonumente, Kapellen, Altire etc. mit Ab-
schlufsgittern umgeben, In den Hofen der Klsster und Schldsser
werden die Brunnenanlagen vielfach mit Gittern umfangen. Das
Gitterwerk wird gleichzeitig reicher und leichter. Altar- und Kapellen-
gitter sind verhéltnilsmilsig hoch, weit iiber Augenhthe gehend. Die
vorherrschende Formgebung besteht darin, dafs eine Reihe senkrechter
Stibe, in wenigen querlaufenden Eisen befestigt, die Struktur und
das Skelett bilden, wihrend zur Dekoration dienende Einzelteile
dazwischen gesetzt werden. Darnach zeigen diese Gitter mit Vor-
liebe aufwirts gerichtete, aufwachsende Motive. (Vergleiche weiter
oben Fig. 43 und dann die Fig. 80 auf folgender Seite.) Die obere
Endigung der Stibe erfolgt gewshnlich in der Form von Lilien (Fig.

-
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80 und 81). Das Quadrateisen ist fiir die Stibe fast ausschliefslich in
Gebrauch. Die Zierteile werden meist aus schwicherem Flacheisen
gebildet, Die Querstangen werden behufs Durchschiebung der senk-
rechten Stibe kantig durchlocht oder aufgehauen. -

Zur Zeit der Spitgotik zeigt sich dann
bereits neben der obenerwihnten Gitter-
bildung eine andere. Nach Art des Mafs-
werkes werden Flichenmuster gebildet, die
an die gleichzeitige Wandmalerei und Textil-
kunst erinnern und meist nach allen Rich-
tungen hin gleichwertig gestaltet sind, also
kein ausgesprochenes Oben zeigen. Diese
Methode der Gitterbildung ist sehr wirksam,
erfordert einfache Mittel und eignet sich
hauptsichlich fiir gréfsere, umfangreiche An-
lagen.

Die Aufgabe, ein derartiges Gitter nach
oben abzuschliefsen, gestaltet sich viel
schwieriger, als bei der erstgenannten
Weise, wobei jeder Stab seine freie Endi-
gung erhilt.  Es werden bei diesen Flichen-
musteranlagen meist nur die Hauptpfosten,
welche die einzelnen Felder trennen, mit
Lilien, Blumen etc. geschmiickt, Ueber die
Felder wird dann wohl eine selbstindige
Krénung aufgesetzt, die mit den ersteren
nicht im Zusammenhang steht. Unsere
Figur 82 zeigt zwei geometrische Gitter-
motive der erwdhnten Art, denen beiden
der Vierpals zum Grunde gelegt ist.

Zur Zeit der Renaissance nimmtdie Ver-
wendung des Gitterwerkes abermals zu, so-
wohl in den Kirchen als auch hauptsiichlich
im btirgerlichen Hause und an ofientlichen
Geb#uden, wie Rathiusern, Kaufh#iusern etc.
Neben den hohen Gittern treten die
niedrigeren Briistungsgelinder auf. Die
Treppen, die dulseren Freitreppen wie die
Stiegen im Innern, die Aufginge zu Kan-
zeln und Tribtinen geben willkommenen
Anlals zur Anbringung von Gelindern.
Erker und Alkoven werden vom Hauptraum
gerne durch Gitter getrennt. Die Licht-
offnungen der Fenster und die sog., Ober-
lichter der Thiiren werden reich vergittert.

gitter aus der Kirche zu Breda.
15. Jahrh.
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Das Quadrat- und Kanteisen wird nun mit Vorliebe durch Rund-
eisen ersetzt. Was die iibrigen stilistischen und technischen Aenderungen
betrifft, so sei, um Wiederholungen zu vermeiden, auf die Ausfithrungen
des dritten Abschnittes verwiesen.

Die Renaissancegitter lassen sich in drei Gruppen ordnen. Zu-
nichst erhalten sich die fritheren
Formen des Stabgitters nebst den
zwischen hinein gesetzten Verzie-
rungen mit denjenigen Modifika-
tionen, die der neue Stil bedingt,
Fig. 83 zeigt zwei hierher gehorige
Beispiele, von denen das links dar-
gestellte noch gotische Reminis-
cenzen aufweist, obgleich es der
Zeit und dem Blattwerk nach der
Renaissance angehort.

Die zweite Art besteht in den
weiteren Ausbildungen des geome-
trischen Gitterwerkes nach Art der
Fig. 81. Gitterkrbnung aus der Kathe- Flichenmuster, Neben dem in der
drale zu i3;3;1;23IE‘IB,UC_Fah1-}1, Nach Gotik \'Uf}lCI’I‘S(ZhC‘.IHl{’.I‘l\'riﬂ:riiiﬁfritll_f)ti.‘e'

kommen nun aber auch zahlreiche
andere Einteilungen vor, so z. B. das Rautenmuster, bei dem parallele
Stdbe sich schrigwinklig durchkreuzen. Diese zweite Art wird illustriert

Fig. 82. Geometrische Gittermotive.,
a. Kapellengitter im Dom zu Perugia.
b. Vom Campo santo bei Sta. Croce in Florenz,

durch die Figuren 84 und 85, von denen die letztere dem ,,Hand-
buch der Ornamentik“ des Verfassers entnommen ist.

Die dritte Gruppe umfalst die abgepalsten, in einen bestimmten
Rahmen hinein komponierten Fiillungen. Da dieselben in den
mittelalterlichen Stilen eine seltene Erscheinung sind, so mdgen sie

a
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als Neuerung, als Errungenschaft der Renaissance gelten. Die Form
der Fillung richtet sich natiirlich nach dem Ort der Verwendung,
Neben dem stehenden und liegenden Rechteck sind es das Quadrat,
der Kreis, die Ellipse, der Korbbogen, der Stichbogen, der Halbkreis
und die Raute, die am meisten die Grundform bedingen. Das Rechteck,
das Quadrat, der Kreis und die Ellipse 'amd hauptsdchlich fir Thiir-
und Fensterfiillungen in Uebung,
wihrend der Korb- und Stich-
bogen, sowie der Halbkreis fiir
die Oberlichtgitter in Anwen-
dung sind. Rautenférmige Fiil-
lungen und solche von der
Form des verschobenen Recht-*
ecks kommen fast nur an
Treppengittern vor, wo dieselbe
eben durch den schrig an-
steigenden Treppenlauf bedingt
ist. Nebenher finden sich ge-
legentlich auch allerlei andere,
mehr willkiirliche Rahmen, von
welchen noch die regel- und
halbregelmiifsigen Vielecke und
der sog. Zwickel besonders er-
wihnt sein modgen.

Was die Anlage des Fiil-
lungsornamentes anbelangt, so
zeigen sich zwei prinzipiell ver-
schiedene Auffassungen. Die
Figur kann ein Oben und Unten
aufweisen; sie ist einaxig sym-
metrisch. Oder das Ornament l
entwickelt sich von der Mitte :
aus nach allen Seiten gleich- H
artig und wird zwei- oder mehr= E
axig-symmetrisch. Im ersteren Fig. 83. Renaissancegitter.

Falle haben wir es mit auf- g, Kapellenabschlufsgitter aus dem Miinster zu

rechten, im letzteren Falle Freiburg i, B. Ende des 16, Jahrh.

mit der zentralen Fiillung zu b. aus der Mariunkirchc. in Danzig. Anfﬂng
: ; = =) des 17. Jahrh.

thun, Die Mitte der zentralen =

Filllung wird nicht selten durch eine Rosette ausgezeichnet. Kleine

Ab \'.el-.,hurnon von der absoluten Symmetrie und Regelmiilsigkeit treten

hiufig in der Weise zu tage, dals dieselben sich blofs auf das Detail

erstrecken, in der sog. Massenverteilung jedoch den reguliren Ein-

druck wahren.

Im Quadrat sind die natiitlichen Linien, an welche die Deko-

T
)

Meyer, Schmiedekunst, 2. Aufl.
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ration sich anlehnen kann, die Diagonalen und die Verbindungs-
linfen der Seitenmitten, die Transversalen. Durch diese Linien
wird das Quadrat in 8 Dreiecke zerlegt, von gleicher Grofse, Form
und Verzierungsart. Figur 86 zeigt einige quadratische Fiillungs-
ornamente, die der Schmiedekunst der Renaissance angehoren.

Da die Kreislinie keinen Anhalt zu einer bestimmten Einteilung
bietet, so wird die Kreisfiillung radial in eine gewisse Anzahl gleicher Teile
zerlegt, Vorherrschend sind
die Drei- und Vier-, be-
ziehungsweise die Sechs- und
Achtteilung. (Vergl. Fig. 87.)
Gelegentlich wird der Kreis
auch mit einem aufrechten,

einaxig - symmetrischen
Muster gefullt.

Elliptische, filsch-
licherweise als ,oval* be-
zeichnete Lichtéffnungen,
kommen stehend und liegend
vor und bieten in der grofsen
und kleinen Axe die natur-
gemiifsen Anhalte, so dals
die Ellipse in vier gleich-
wertige Teile zerlegt wird.
(Vergl. Fig. 88.)

Ganz in dhnlicher Weise
verhdlt es sich mit den
Fillungen, welche eine der
Ellipse  ungefihr gleich-
kommende Form haben, mit
dem vollstindigen Korb-
bogen und mit der Figur,
welche entsteht, wenn ein
Fig. 84. Flachmustermotive in Schmiedeisen. (QQuadrat oder Rechteck seit-

a. Sta, Maria sopra l-ﬁm‘_-nra in Rom, lich in Halbkreisen abge-
b. Aus Venedig.
c. Ospedale maggiore in Mailand,

schlossen  wird. (Vergl.
Fig. 8g.)

Der halbe Korbbogen, der Stichbogen und der Halb-
kreis, fiir Oberlichter in Anwendung, werden teils mit einem auf-
rechten, einaxig-symmetrischen Ornament gefiillt, oder — und dies
gilt speziell vom Halbkreis — es wird eine radiale Teilung in be-
liebig viele Teile angeordnet, wobei jedoch, um das unschéne Zu-
sammenlaufen der Radialstibe in einen Punkt zu verhindern, am
Zentrum ein kleinerer leerer oder fiir sich verzierter Halbkreis ein-
geschaltet wird, Es kommt ferner vor, dafs der Halbkreis in einzelne
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Flachmustermotive in Schmiedeisen.

Verschiedene

Fig. 83.

s
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Zonen abgeteilt wird, welche fiir sich als Bandstreif verziert werden.
Fig. go zeigt einen Stichbogen, Figur g2 zwei Korbbogen und die
Figuren g1, 93 und 94 zeigen Halbkreismotive,

Die Raute oder das verschobene Quadrat wird weniger hiufig
als Fillung angewendet, weil derartige Licht6finungen in der Archi-
tektur kaum vorkommen. Im Schreinwerk und an den Thiiren sind
dieselben noch eher zu finden. Die Verzierung hilt sich entweder
an die beiden Diagonalen und wird zentral gestaltet oder das Orna-

Fig. 86, Quadratische Schmiedeisenfiillungen,
a und b. Franzésische Renaissance. ¢ und d. Deutsche Renaissance.

ment wird einaxig-symmetrisch angeordnet. Nicht selten kommt es
vor, dals in dem Gitterwerk, welches durch schrig sich kreuzende
Stabe gebildet wird, einzelne der auf diese Weise entstehenden Rauten-
felder ausgefiillt werden, um in die kahle Anlage etwas mehr Ab-
wechslung zu bringen. Wenn die Verteilung gut gewihlt ist, lifst
sich dabel auf eine hiibsche Wirkung rechnen. Figur g5 giebt einige
Motive von rautenférmigen Felderfillungen,

Eine #dhnliche Rolle wie die Raute, die fast nur aufrecht, selten
liegend in Anwendung kommt, spielt das iitber Eck gestellte Quadrat.

8
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Seine Verzierungsanlage ist fast ausnahmslos eine zentrale. Vergl.
Fig. 6.

Beim regelmifsigen Vieleck geben die Ecken und die Seiten-
mitten, beziehungsweise die Diagonalen und Transversalen den An-
halt fiir die Einteilung,
die auch hier am besten
eine zentrale ist. (Fig.97.)

Die weitausammeisten
angewendete Umrahmungs-
figur ist aus naheliegenden
Griinden das Rechteck,
sowohl liegend als stehend
(je nachdem das grifsere
Seitenpaar horizontale oder
senkrechte Lage hat), Das
Rechteck eignet sich gleich
gut zur Anbringung einer
zentralen, als emmer auf-
rechten, einaxig-symme-

trischen Ornamentfigur, &
Fiir die zentrale Einteilung
sind die Transversalen,
welche die Seitenmitten
verbinden, die Haupthilfs-
linien. Weniger lilst sich
mit den Diagonalen an-
fangen, da bei dieser Tei-
lung ungleiche Winkel

entstehen. Als Thir-,
Fenster- und Briistungs-
filllung ist das Rechteck
gang und gebe. Unsere
Fig. 98 zeigt das liegende
Rechteck mit einer auf-
rechten und mit einer zen-
tralen Fillung, wihrend
die Fig. g9 das stehende

Rechteck mit einer auf- b.

rechten und zwei zentral Fig. 87. Kreisfiillungen. Deutsche Renaissance
angelegten Fiillungen vor- a. Sanct Salvator in Prag.

fishrt b. von einem Hause in Augsburg. 1550.

Das verschobene Rechteck oder Rhomboid ist nur in An-
wendung in Bezug auf Treppengelinder, wobei die Form durch die
Steigung der Treppe bedingt wird. Die Ausfillung ist meist will-
kiirlich und regellos (Figur goa und b). Nihert sich das verschobene




)
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Fig. 88, Elliptische Fiillungen.
a. Aus Pisa, Via S. Martino. b. Aus Verona, ¢, Aus Venedig.
o

Fig. 89. Schmiedeiserne Fiillungen. Ital. Renaissance. Aus Venedig.
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Rechteck der Raute, so kdnnen wohl die Diagonalen als Hilfslinien
dienen (Figur 10o¢). Merkwiirdig ist die horizontale Querteilung bei
Figur 100 d.

Die erwdhnten Treppen-
geldnder setzen sich meist aus
mehreren Fiillungen zusammen,
die aneinander gereiht werden.
Einem #hnlichen Vorgang be-
gegnen wir, wo grifsere Ab-
schlufsgitter sich aus einer An-
zahl rechteckiger Fiillungen
zusammensetzen. Hier ist das
Prinzip des endlosen Flichen-
musters aufgegeben zu gunsten
eines andern, welches das Ganze
gewissermalsen aus einzelnen
Stlicken zusammensetzt, Da
die oftere Wiederholung ein
und derselben Fiillung etwas
Einformiges mit sich bringt, so
finden sich vielfach Variationen
eines bestimmten Grundgedan-
kens aneinandergereiht, ebenso
oft auch grundverschiedene Mo-
tive. Wir veranschaulichen
dieses Prinzip zunichst durch
die Figur 125 welche weiter
unten anléfslich der Besprechung
der Thiiren und Thore einge-
reiht ist. Dann aber giebt die
-Figur 101 einganz hervorragend
gearbeitetes und entworfenes
Gitter wieder, welches eben-
falls das erwihnte Prinzip zeigt.
Es ist dies das berithmte Umfas-
sungsgitter des Freigrabes Kaiser
Maximilians in der Franzis-
kanerkirche zu Innsbruck. Es
zeigt unter anderem, wie sich
durch Rhythmus und Kontraste
wirken lifst, indem die Felder
mit geometrischem Ornament
wechseln mit solchen, in denen
das organische Pflanzenmotiv
vorherrscht, Das gleiche Bei-

Villa Bergau in Niirnberg. 16. Jahrh.

Deutsche Renaissance,

Oberlichtgitter.

Fig. go.




Fig. g1, Oberlichtgitter. Deutsche Renaissance.

Fig. 92, Oberlichtgitter. a. Aus Venedig. b. Aus Innsbruck.

Fig. g3. Oberlichtgitter, Ital. Renaissance.

-




Fig. g4. Oberlichtgitter. Ital. Renaissance,
a, Bei S. Giovanni in monte in Bologna. b. Aus Sta. Maria formosa in Venedig
c. Aus Perugia. Via Garibaldi. d. Aus 5. Antonio in Pisa.




Fig. 95. Rautenformige
Renaissancefiillungen,
a und b. Vom Rathaus in
Wiirzburg. c¢. Aus Rom.

Fig. 96. Quadratische Filllung vom Camposanto in Bologna,
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spiel zeigt auch, wie derartige Gitter ihren oberen Abschlufs in Form von
freien Endigungen oder Kronungen erhalten. Es wird dem Leser nichi

Fig. 97. Achteckige Fiillung. Aus San Petronio in Bologna,

Fig. g8. Rechteckige Renaissancefiillungen.
a. Oberlichtgitter aus Schlettstadt. 1649. b. Aus Italien.

entgangen sein, dals weiter vorn gebrachte Illustrationen verschiedene
Einzelheiten diesem herrlichen Schmiedeisenwerk entnommen haben.




Fig. 99. Rechteckige Renaissancefiillungen, a, Aus dem Stift Strahov in Prag.
b, Aus der St, Blasiuskirche in Miihlhausen i/Th, Mitte des 17, Jahrh. ¢, Aus Padua,

Fig. 1oo. Treppengelinderfiillungen. a und b. Aus dem Hause zum alten Limpurg
in Frankfurt a/M. 16. Jahrh. cu. d. Aus dem Minster zu Thann im Elsafs, 16. Jahrh,
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110 Vierter Abschnitt.

Die Figur 102 zeigt eine Partie des kronenden Abschlusses vom
Augustusbrunnen in Augsburg. Was die Gitterwerke und Gelinder
der Barockzeit betrifft, so sind ebenfalls bereits im dritten Abschnitt
die formalen Aenderungen angedeutet worden, die dieser Stil im Ge-

Fig. 102. Kronender Abschlufs vom Gitter des Augustusbrunnens in Augsburg.
g g g

folge hat. Da zu der genannten Zeit die Schmiedekunst hauptséch-
lich in den Dienst der Fiirstenhofe tritt, so sind es vor allem die
Garten- und Parkgitter, derer in erster Reihe zu gedenken ist.
“benso findensicham Aeufsern
und Innern der Kirchen zahl-
reiche Anlidsse zu prunkvollen
Gitteranlagen. In der Palast-
architektur und am reicheren
Wohnhaus sind es die Balkon-
gitter, die zunichst in Betracht
kommen, und die Fensterver-
gitterungen, die nun eine
eigentiimliche Formannehmen,
Diese Fenstergitter werden
ndmlich hdufig in ihrem untern
Teil ausgebaucht, um dem
Herausschauenden ein wei-
teres Gesichtsfeld zu ermog-
lichen. Die Ausbauchung ge-
staltet das Fenstergitter zu
einer Art Kasten oder Kiifig,
deren Seitenwinde zu hiib-
Fig. 103. Seitentc]l:.: von Fenstergittern aus gchen Om{:mcuticrungcn Ges
Vezons. gelenheit geben, (Figur 103.)

Fir uns haben diese Seitenteile insofern Interesse, als sie um go®
gedreht, die Motive abgeben fiir konsolenartige Triger und Wandarme,
Die freistchenden Abschlufsgitter zeigen sehr oft den Charakter

des Stabgitters, bei dem nur an einzelnen Stellen weitere Zuthaten
eingereiht werden (vergl. Figur 66), was durch die grofse riumliche

©2
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Ausdehnung der Anlagen bedingt wird. Derartige Gitter werden
dann, wenn nicht die 5te1narc1utck{ur schon eine Abteilung in einzelne
Partien mit sich bringt, in bestimmten Abstinden durch stirkere Eisen-
pfosten oder durch eingeschobene durchbrochene Pilasterbild lungen
geteilt, Die Einzelstibe erhalten den krénenden Abschlufs in Form
von Lanzenspitzen etc.; hiufic werden zur Sch lufsbildung 'm:,h zwel
oder mehrere Stibe ?uf'nnmcnrret:onul (Siehe Figur 104.)

Die Gitterbildung mit dem endlosen geometrischen '\Imtc wie
es die Gotik und Renaissance vielfach zeigen, ist fast gar nicht Ilthl’
in Uebung und beziiglich der abgepalsten Iullunﬁwntm gilt im allge-
meinen das weiter oben Ausgefiihrte, BLl-,]'J‘le]\\\usc hrmoen die
Figuren 105 und 106 einige der Barockzeit angehorige Fu!hmgen.

Auch m Oberlichtgittern werden stattliche Arbeiten erzeugt.
Zum Teil bilden die bekannten Umrahmungsformen der Renaissance,
so z. B. der Halbkreis, die umfassende Linie (Figur 107). Haiufig

Fig. 104. Gitterkronungen aus Halle a/S. Um 1740,

werden die Umrahmungen auch willkiirlicher und lebhafter im Umrils
und ofters hilt sich das Gitter so zu sagen an gar keine Umrahmung,
wie dies das in Figur 109 dargestellte Oberlichtgitter zeigt.

Das Prinzip der Renaissance, grofse Gitterkomplexe aus emnzelnen
Fiillungen zuzammenzusetzen, findet ebenfalls weitere Anwendung,
aber mit dem Unterschiede, Li&[:-. es in der Regel nicht gleich grofse
Rechtecke sind, welche das Ganze bilden, sondern dafs kleine I'Flcler
mit gréfseren, schmale mit breiteren, weniger verzierte mit reicheren
abwechseln u. s. w. Die zugehdrigen Kroénungen unterscheiden sich
dabei oft nicht wesentlich von den frither iiblichen. (Fig. 108 u. 110.)

Als eine Neuerung mogen gewissermalsen diejenigen Bildungen
erscheinen, bei denen rechtwinklig sich kreuzende Stibe eine Zer-
legung in verschieden grofse Rechtecke erzielen, wobei dann ein
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Fig. 105. Barockfiilllungen. a. Von einer Thiir, 1713 in Oxford gefertigt. b. Von
einem Hause zu Freiburg in der Schweiz, c. Aus Wien. d. Aus Padua,
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Aufputz mit Rosetten, Voluten etc. erfolgt. Die Figur 98 erldutert
auch dieses Vorgehen. ’

. Schliefslich geben die Skizzen der Figur 112 noch einige Barock-
gitter der allgemeinen Anlage nach wieder.

Mit dem Uebergang vom Barocko zum Rokoko verschwinden
die geraden Linien und die ausgesprochenen Strukturteile immer
mehr zu gunsten des Rahmen- und Schnoérkelwerkes. Damit ist
gleichzeitig angedeutet, dafs es im Gitter- und Geldnderwerk haupt-
sdchlich die Fiilllungen sind, welche eine Rolle spielen, Fir Parkgitter
und andere grofsere Anlagen erhilt sich notgedrungener Weise auch
das Stabgelinder mit der Anordnung und Einteilung der Barockzeit,
wobei jedoch das Detail der Pilaster, der Kronungen etc. sich ent-
sprechend Zndert. ;

Die symmetrischen Anordnungen werden nach und nach durch

T A
V)l

=

Fig. 106. Barockfiillung.

die unsymmetrischen verdrdngt, selbst in der Anwendung auf Ober-
lichter und andere Lichtéfinungen, selbst da, wo es eigentlich kaum
angeht.

Wir geben als Illustration in den Figuren 113, 114 und 115
drei Fiillungen wieder, die teils dem Uebergang von der Barockzeit
zum Rokoko, teils dem letzteren angehoren. Ein weiteres hierher
gehoriges Beispiel hat bereits die Figur 70 gebracht,

Was das Gitterwerk von heute anbelangt, so besteht dasselbe
zum teil in mehr oder weniger direkten Nachbildungen von Objekten
fritherer Stilzeiten, zum teil — und dies bezieht sich hauptsédchlich auf
die einfacheren Arbeiten — triigt dasselbe einen spezifisch modernen
Charakter, der darin besteht, dafs man den Arbeiten ansieht, dafls
mit mdoglichst wenig Zeit- und Geldaufwand eine moglichst gute und
reiche Wirkung erreicht werden soll. Reilsschiene, Winkel und Zirkel
spielen beim Entwerfen der Muster eine hervortretende. Rolle und

Meyer, Schmiedekunst. =2, Aufl, 3




114 Vierter Abschnitt.

Band- und Flacheisen wer-

den in der Ausfiihrung

vielfach als einziges Mate-

rial benutzt. Die Haupt-

; ) anwendungsgebiete fiir das
) moderneGitterwerk sind die
Garten- und Grabeinfrie-

digungen, die rechteckigen

Y Thiirfiillungen und die
: Oberlichter, die Balkon-

g und Fensterbriistungsgitter
a _ sowie die Treppengeldnder.
| Eine Erinnerung an die
e | - aye
; ' zeitweilige Herrschaft des
o) Eisengusses sindin letzterer
=3 . 3 :
g Beziehung die geschmie-
g i deten Gelidnderstibe, die
R, = in Reihen nebeneinander-
5 ' gestellt die Treppentritte
= it der Handleiste stiitzend |
F o + ' verbinden. Auch am Mo-
= aya .
E | biliar werden hin und
g - o TR | i
o , : wieder schiichterne Ver-
2 suche zur Unterbringung
& von Gitterwerk gemacht.
o DieseVersuchegehen Hand
g in Hand mit der herrschen-

. den Mode, Zimmer, Alko-
ven, Vorplitze, Erker etc.

; im sog. altdeutschen Stile

V4 auszustatten. Der Raum des
Handbuches gestattetnicht,

alle in Betracht kommen-

den Fille zu illustrieren.

Die Figuren 116 bis

121 veranschaulichen je-

ﬁﬂ

; e,

doch die moderne Art an %
1

einigen Beispielen.

2. Thore und Thiiren. 1

Sieht man ab von den eisenbeschlagenen Holzthiiren, die besser
im nachfolgenden Kapitel besprochen werden, und fafst blofs die
durchbrochenen, nur aus Eisen hergestellten Thiir- und Thorabschliisse
ins Auge, so diirfte zunichst das Mittelalter wenig Derartiges bieten,
da zu dieser Zeit eben gerade die erstgenannten Thiiren vorherrschend




Fig. 109. Oberlichtgitter vom ehemaligen Johannisfriedhof in Leipzig. 1734.
8*
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Fig. 110. Gitterkronung vom Herkulesbrunnen in Augsburg.
=
o

Fig. 111, Fenstergitter an der Georgskirche in Halle a/5. 1744.
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waren. Wo an Kapellen-, Grab- und #hnlichen Einfriedigungen
Thiiren angebracht sind,- gestaltet sich deren Bildung gewthnlich auf
einfache Weise. Ein Teil des Stabgelinders wird fiir sich zusammen-

o

m

(=

Fig. 112. Barockgittermotive. a. S. Martino, Pisa. b und c. Venedig.

gefalst und vermittelst Kloben und Angeln drehbar gemacht. Wo
das Gitter nach der Art des endlosen geometrischen Musters gebildet
ist, wird ebenfalls eine entsprechend grofse Partie fiir sich verfestigt
und als Thiire beweglich gemacht. Wihrend die Stabgitterthiire bis

i
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Fig. 115. Rokokogitterfilllung aus Schonenberg bei Ziirich.




Modernes Gelinder nach einem Entwurf des Verfassers.

Fig. 116.



120 Vierter Abschnitt,

oben durchliuft und so schon ohne weiteres ihre Kronung hat, braucht
im anderen Fall eine Durchfithrung bis zur ganzen Hohe nicht ein-
zutreten; wo es doch geschieht, erhilt dann die Thiire den krénen-

i
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den Abschlufs in einem besonders aufgesetzten Ornamentkomplex
oder letzterer wird an der oberen Horizontalzarge (am Sturz der
Thiire) befestigt, so dals er nicht mit der Thiire aufgeht.




|
1

Th. Krauth in Karlsruhe.

Modernes Grabgitter von Professor

Fig. 118



Fig. 119. Modernes Geliinder, nach einem Entwurfe des Verfassers,







124 Vierter Abschnitt.

Eine eigentiimliche, selbstindige Thitrbildung und tberhaupt eine
vielfachere Anwendung eiserner Gitterthiiren tritt erst zur Zeit der
Renaissance ein. Beziiglich der Stabgitter und der Gitter mit dem
geometrischen Muster gilt auch fiir diese Zeit das oben Erwihnte.
Am besten eignet sich jedoch fiir die Ornamentation der Thiire die
selbstindige Rechteckfilllung. In einen Rahmen, der in Angeln oder
auf Zapfen beweglich und mittelst Vorreiber, Riegel oder Schlofs fest-
stellbar ist, und welcher stark genug sein mufs, um ein Einsacken
der Thiire zu verhiiten, wird das
Gitterwerk eingepafst. Wo die
Thiire nicht ein fertiges Ganze
fiir sich ist, wie es beispielsweise
die Kanzelabschliisse zu sein
pflegen, sondern wo sie In ein
grofseres Gitterwerk als Bestand-
teil desselben eingereiht ist, nimmt
die Ausschmiickung der Thiire
dann gewdhnlich Bezug auf die
Dekorationsweise des Uebrigen,
vielfach allerdings in der Weise,
dafs die Thiire reicher gehalten,
also gewissermalsen ausgezeichnet
wird. Dies gilt auch hauptsich-
lich in Bezug auf die krinenden
Aufsitze und liegt sehr nahe, wo
die Thiire gleichzeitig dominierende
Mittelpartie ist. (Fig. 122.)

Wo in der Thiirfiillung vom
Uebrigen abweichende Liniengiinge
auftreten, sind sie hiufig konstruk-
tiver Art und haben ihre Veranlas-
sung in dem Bestreben, dem durch
die eigene Schwere bedingten Ein-
senken der Thiire stiitzend (durch
Abstrebung)entgegenzuwirken, Die
naturgemifse Linie der Strebe

¥ ; geht von der untern Angel zum
a. u. b.h%’lmf ziil\:l]'{ljlit'l‘:ér ifll't*i:;dehnrg. gtgclliiber]iEQ?ndel? Ohm“?d{’ ,BCi

c. Aus Venedig. der Doppelthiire bilden die beiden
Abstrebungen eine symmetrische

Figur. Da bei der einfachen Thiire dies nicht der Fall ist, wird die
Symmetrie gewohnlich durch konstruktiv unnétige Zuthaten herge-
stellt, wobei im einfachsten Fall das Andreaskreuz sich bildet. Am
allerwirksamsten wird dem Einsacken der Thiire dadurch begegnet,
dafs ihr unteres, freies Ende vermittelst Rolle auf einer Laufschiene

r
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sich bewegt. Als Anschlag dient der Doppelthiire, wo sie nicht in
einen vollstindigen Rahmen anschligt, wohl ein senkrechter Mittel-

2, Hilfte des 16. Jahrh,

Gitter aus der St, Ulrichskirche in Augsburg.

273
A

I

Fig,




126 Vierter Abschnitt.

pfosten, oder da dieses gewdhnlich storen wiirde, ein wenig aus dem
Boden vorspringendes Eisen: (also blofs das untere Ende eines Pfostens)
oder eine Schwelle, an denen die Thiiren wenigstens unten anschlagen
konnen. Wo die Thiirfliigel gar nicht, beziehungsweise an sich selber
anschlagen, kann von einem auf die Dauer ordentlichen Verschluls
(mittelst Schlosses wenigstens) nicht die Rede sein. Fiir kleine Thiirchen,
wie sie zur Zeit der Renaissance in grolseren Thiiren und Thoren,
am Mobiliar, an Reliquienschreinen etc. angebracht werden, hat das

Fig, 123. Kanzelthiire aus dem Miinster in Villingen,

Gesagte natiirlich keine Geltung, da deren Eigengewichte zu unbe-
deutend sind.

Die umfangreichen Schlosser der Renaissance stéren die Wir-
kung der durchbrochenen Gitterthiiren oft ganz bedenklich, haupt-
sdchlich wenn letztere einfliigeliz sind, Diesem Milsstand ist man
vielfach dadurch entgegengetreten, dals man auf Schlo(shéhe eine breit,
quer durchlaufende Horizontalverbindung in die Thiire eingereiht hat,
auf welcher der Verschlufs und dann auch ein Thiirknopf oder Thiir-
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ring angebracht werden konnten. (Vergleiche die beiden Kanzel-
thiiren, die in den Figuren 123 und 124 abgebildet sind.)

Durch diese Querverbindung
entstehen dann eben 2 Fillungen
statt einer, wie bei grofseren Thiiren
iiberhaupt eine Einteilung in eine
bestimmte Anzahl von Einzelfeldern
tfters vorkommt, wie dies die Figur

> 125 veranschaulicht.

Das Hervorragendste in Bezug
auf Thiiren und Thore bringen die
Barock- und Rokokozeit zu stande.
Es ist im allgemeinen ein viel grélserer
Mafsstab, in welchem diese Zeiten
arbeiten. Die Thiiren der Kirchen,
Paliste und Schlisser, die Thore der
Hofe und Parkanlagen geben Ver-
anlassung zu prichtigen und grols-
artigen Leistungen. Dieselben be-
stehen meist aus zwei Fliigeln, die
an steinerne Gewindepfeiler befestigt
werden. Die Mitte erhiilt eine breite
pilasterdhnliche Schlagleiste. Der
Kimpfer, welcher meist nach oben
geschwungen wird, lduft fest durch
und dient als Anschlag. Ueber dem-
selben wird eine reiche Krénung an-
gebracht, wo es sich um freistehende
Thore handelt, oder ein nicht minder
reiches Oberlichtgitter, wo Thiiren in
Betracht kommen, die in einen Bogen
eingesetzt sind. In der Hohe des
Schlosses findet sich vielfach jene
Querverbindung, von der oben schon |q
die Rede war, oder es werden rechts |
und links der Schlagleiste fiir das |
Schlofs symmetrische Ansitze ange-
ordnet. Eine da und dort zu fin-
e dende Spielerer besteht darin, dals |

das Gitterwerk der Thore perspek-
tivische Interieurs darstellt. Es soll @ rv
die Vorstellung der Grofsriumigkeit LY
hierdurch erzeugt werden. In den
PGISPEI_‘LL"_ES{:]" \-'E:l‘jii[l,[{tcn Tl—uppcn' Fig. 124. Kanzelthiire aus dem Miinster
und Vorhallenanlagen, die zu der- zuThanni|E.16 Jahrh. (Gewerbehalle.)
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der ,silbernen Kapelle® in der Franziskaner-Hofkirche
zu Innsbruck.
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Leipzig, Kunstgewerbemuseum.

Fig. 126, Gitterthor von 1751.
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Meyer, Schmiedekunst.
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selben Zeit ja auch gemacht wurden, ist wohl der Grundgedanke fiir
diese ebenso kithne als unschéne Ornamentik zu suchen., Das There-
sianeum in Wien und das Miinster in Konstanz haben beispielsweise
solche Gitterperspektiven aufzuweisen,

i
hadiingy

= :

i llf_l:ﬂl-ﬂll;nlllliﬂ. ] Lﬂ i

Thiiren und Thore finden sich wohl auch in der Weise vereint,
dals zu beiden Seiten eines zweifligeligen Thores kleinere einfliigelige
Thitren angebracht sind (Fig 127). Dieses Motiv eines monumen-
talen Durchganges zeigt bereits der romische Triumphbogen.

g™

Schick in Kassel,

e

Moderne Gitterthiire, nach dem Eniwurfe von Dir.

z8.

Fig.




132 Vierter Abschnitt.

Barock- und Rokokogitterthor finden sich in zahlreichen Bei-
spielen heute noch an der Stelle, an der sie urspriinglich angebracht

:I)-
r"

YOS

Y \ 57
PG TR e

AR

~,
g

Y~

X

%
'

] €%
TP

AT
O

%

LY

Fig. 129. Modernes Gitterthor von Peter Sipf in Frankfurt a/M.

wurden, so an den Schlofs- und Parkanlagen, an den Paliisten und
Kirchen in und bei Wien, Miinchen, Dresden, Wiirzburg, Schwetzingen,
Karlsruhe etc.
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Wir beschrinken uns beziiglich der Illustrationen auf zwei Bei-
spiele, von denen das eine der Barock-, das andere der Rokokozeit
angehort, (Fig 126 und 127.)

Unsere modernen Gitterthiiren, wie wir sie an den Vorgarten- und
Grabeinfriedigungen etc. allerwiirts sehen kénnen, sind im allgemeinen
bescheidene Leistungen ohne weitere Bedeutung. Das Motiv des Um-
fassungsgitters kehrt gewdhnlich an der Thiir wieder, hiufig etwas
reicher gehalten und konstruktiv verstrebt und verstiirkt. Erst in neuester
Zeit werden an den privaten und Offentlichen Monumentalbauten der
grofsen Stidte und an den um dieselben zerstreuten Villen hin und
wieder reichere Pracht- und Prunkthore angeordnet, die sich teils an
dltere Vorbilder anlehnen, teils den modernen Schmiedeisenstil zum
Ausdruck bringen. Die Figuren 128 und 129 fithren zwei derartige
modeme Gitterthore in der Abbildung vor.

Einen Thiiraufsatz hat bereits die Figur 77 gebracht und drei
weitere Aufsitze, die sowohl fiir Gitterthore als auch fiur Gelinder-
gitter dienen konnen, sind in den Figuren 130, 131 und 132 dar-
gestellt.

3. Beschlige.

Das schmiedeiserne Beschlige findet hauptsichlich Anwendung in
Bezug auf Thiiren, Fenster und Mo&bel. Zur Zeit des Mittelalters
und der Renaissance wurde dasselbe in ausgiebigster Weise verwendet,
so dals es durchschnittlich etwa ein Zehnteil der Holzfliche bedeckt,
Von da ab erfolgt ein stetiges Zuriickdringen des Beschliges; das-
selbe verliert an Umfang und wird zu verstecken gesucht, so dals es
zur Zeit des Rokoko etwa 1y, und spiterhin einen noch kleineren
Bruchteil der Holzfliche einnimmt, Auch ist dem schmiedeisernen
Beschliage durch die Verwendung von Messing und Bronze eine be-
deutende Konkurrenz erwachsen. Erst in den letzten Jahrzehnten
ist auch nach dieser Richtung hin das Schmiedeisen wieder zu Ehren
gekommen, wenn auch von einer solch umfassenden Anwendung wie
zur Zeit des Mittelalters und der Renaissance gar nicht die Rede
sein kann, Aus dem Angefithrten geht hervor, dals unsere Betrach-
tung sich vornehmlich jenen fritheren Epochen zuzuwenden haben wird.

~ Fassen wir zunichst das Thiirbeschlige ins Auge, so kommen
in Betracht die verschiedenen Arten der Binder, die Thiirringe
und Thiirklopfer, sowie die Schlésser. Da den letzteren das
folgende Kapitel gewidmet sein wird, so handelt es sich vorldufig nur
um die ersteren,

Im romanischen und gotischen Stil wird die Holzthiire aus
schmalen Bretstreifen zusammengesetzt, gespundet. Die Binder {iber-
zichen gewohnlich die ganze Thiirfliche; einesteils sollen sie das
Holzwerk fest verbinden und zusammenhalten, andererseits stellen sie
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die Verbindung her mit den Zapfen, auf denen die Thiire drehbar
ist. Die Binder der letzteren Art laufen im allgemeinen quer tiber

g

‘of 1

‘Anjomyoodeg ‘zjesjneany |,

die Thiiren weg und heifsen Zungenbinder, wegen ihrer langge-
streckten Form. Lauft senkrecht zu dieser Richtung ein zweites Eisen
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e fiber das Band weg, wobei die Kreuzungsstelle verschraubt oder ver-
=5 nietet und meist mit einer Rosette geschmiickt wird, so entsteht das
i
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Thiiraufsatz, I

131,

Fig.

Kreuzband. Binder, welche an den Thiirecken herumlaufend im
rechten Winkel abgebogen sind, heifsen Winkelbinder etc.




fim

—_—

Y

R

e T

il

e R L

[T

i

13 Ry

Fig. 13

ey

(%]

oY

Ty
AL

Gitterkronung.

=nny

T



Thiirbeschlige.

L2
1g. 133,

Fig




138 Vierter Abschnilt,

Aufser dem konstruktiven Zwecke haben diese Binder den
weiteren, die Thiire zu schmiicken, was um so ndher liegt, als die
cespundete Holzarbeit wenig Gelegenheit zur eigenen Ausschmiickung

Fig. 134. Thiirbeschlige von der Kathedrale in Liittich. 13. Jahrhundert.
bietet. So werden die Thiiren auch derart mit Eisen beschlagen,
dafs durchbrochene Eisenplatten das ganze Holzwerk iiberkleiden,
wobel durch richtige Anordnung der Nigel, durch Felderteilung und
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durch getriebene oder aufgesetzte Arbeit sich gute Wirkungen erzielen
lassen, um so mehr noch, wenn eine Bemalung oder ein Hinterlegen,
ein Unterfiittern mit Stofi und Leder hinzutritt,

Fig. 135. Schmiedeiserne Thiirklopfer.
a. Augsburg. 15. Jahrh, b. Museum in Berlin. c¢. Nationalmuseum Miinchen.
16, Jahrh. d. 17, Jahrh.
Da zur Zeit der Renaissance an Stelle der gespundeten Arbeit
die gestemmte tritt, oder da mit anderen Worten die Renaissancethiir
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39. Mittelalterliche Fensterbeschlige nach Viollet-le-Duec.
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aus einem Holzrahmenwerk mit einzelnen eingesetzten Fiillungen be-
steht, so kann das Beschlige nicht mehr die ganze Fliche {iberziehen,
Es ist dekorativ auch nicht nétig, da nun die Fillungen durch
Schnitzerei oder Intarsien ihre Verzierung erhalten. Das Band mufs
seine ornamentale Entwickelung auf das schmale Rahmenwerk be-
schrinken und geht in die Breite anstatt in die Linge. Das Fisch-
oder Schippenband, denn so heilst dann diese Form, erhilt seine
Verzierung vielfach durch Aussigen und Hinterfittern, durch einge-
hauene Meilselhiebe, durch Buckeln oder Auftiefen einzelner Teile,
durch Gravierung, Aetzung etc. Dem Thiirzapfen oder der Thiir-
angel wird nun Oofters auch eine kiinstlerische Ausschmiickung zu
teil, denn mit dem Klemnerwerden des Bandes kommen sie mehr zur
Geltung.

Die stilistisch-formale Seite kann hier filiglich iibergangen werden,
da sich das Betreffende bereits im dritten Abschnitt findet. Die
Figur 133 vereinigt eine Anzahl von Thiirbindern und Teilen von
solchen, die geniigen diirften, das Gesagte zu illustrieren. (So sind
z. B. 7 u. 8 auf Figur 133 die Ausliufer von Zungenbindern, ¢
stellt ein Kreuzband dar; 10, 11 u. 12 sind Schippenbinder; die
letzteren zeigen auch die Verzierung der Zapfenstithle.) Aufserdem
bringt die Figur 134 ein sehr schénes Thiirbeschlige von der Kathedrale
in Liittich, aus dem 13. Jahrhundert stammend und dem Uebergang
vom romanischen zum gotischen Stil angehdrend.

Weitere, nahezu obligatorische Beschligstiicke der Thiiren des
Mittelalters und der Renaissance sind die Thiirklopfer und Thiirringe
oder Thiirzuzieher., Die Zwecke des Klopfers und Zuziehers sind
hiufig in einem Gegenstand vereinigt, zum Teil auch auf getrennte
Vorrichtungen tibertragen. Der Thiirklopfer war schon im Altertum
im Gebrauch, wie ein in Capua gefundenes Beispiel (Medusenhaupt
mit Ring) darthut, seine Bliitezeit sind die romanische, gotische und
Renaissanceperiode. Fiir die heutige Zeit ist er bereits historisch ge-
worden und durch Glockenziige und andere Liutewerke ersetzt. Es
lassen sich drei verschiedene Grundtypen unterscheiden. Die erste
Art hat die Form eines runden Ringes oder Biigels, durch eine
Rosette, einen L&wenkopf etc. gehalten, In dieser Form dient er
gleichzeitig als Thiirgriff, als Zuzieher und ist in letzterer Eigenschaft
bis heute im Gebrauch. (Vergleiche die Figuren 47 und 135.)

Die zweite’ Art hat die Form eines an einem Scharnier be-
festigten Hammers, der mehr oder weniger verziert wird. (Vergl
Figur 137.)

Die dritte Art zeigt die Grundform eines lyraférmig in die Lédnge
gezogenen Biigels, wobei Schlangen, menschliche Masken und andere
figurale Zuthaten nicht selten eine Rolle spielen. (Vergl. Fig. 136.)

Da die figural gehaltenen Thiirklopfer schon zu grofse An-

forderungen an die Schmiedetechnik stellen, werden sie jedoch lieber
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in Bronze gebildet, wie dies zahlreiche Beispiele der italienischen
Renaissance ausweisen. In allen drei Fillen schligt der bewegliche
Teil gewshnlich auf einen Metallvorsprung, auf einen Knopf auf, um
den nétigen Lirm hervorzubringen. Bei der dritten Art wird die an
der Thiir befestigte Unterlagplatte meist zur- Nebensache, wihrend
sie beli den beiden ersteren Arten oft die Hauptsache bildet und
zierlich durchbrochen und hinterfiittert wird,

Was die Fenster-
beschlige anbelangt, so
liegt ihre interessante Seite
mehr in dem konstruktiv-
technischen Teil als in der
kiinstlerischen Ausstattung,
Das Fensterrahmenholz ist
durchweg zu schmal, als dals
eine ungehinderte Ausbreitung
des Ornamentes erfolgen
kénnte. Es kommen in Be-
tracht die Fisch- und Schar-
nierbinder fiir die Befestigung
im Fensterrahmen, die Win-
kelbinder zur Versteifung der
Ecken, die Vorreiber, Riegel,
Ruder-, Bascule-, Espagnolett-
und #dhnliche Vorrichtungen
zum Oeffnen und Schlielsen.
Nach Viollet-le-Duc geben
wir in Fig. 139 einige hier-
her gehdrige, mittelalterliche
Einzelheiten und in Figur
140 solche aus der Renais-
sancezeit.

Die Anwendung des Be-
schligs am Mobiliar ist sehr
mannigfaltig. Aulser den
Biindern, Schléssern, Biigeln
und Griffen werden auch
solche Teile angebracht, die
weiter keinen Zweck haben, als das Objekt zu verzieren. Schrinke
und Truhen sind es vornehmlich, die ein reicheres Beschlig aufweisen,
und auch hier sind es das Mittelalter und der Uebergangsstil zur
Renaissance, welche den grofsten Reichtum aufwenden. Wie der-
artige Beschlige angeordnet werden, lifst sich aus den Abbildungen
141 und 142 entnehmen, die zwei Truhen und ein Schrankmobel
darstellen,

Fig. 142. Spitgotischer Schrank
im germanischen Museum zu Niirnberg.
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Um den Beschligen ein
freundlicheres Aussehen zu ver-
leihen und sie vor Rost zu
schiitzen, werden dieselben hiufig,
besonders in der spiteren Zeit,
verzinnt. Zur Barock- und Ro-
kokozeit werden die Binder,
Schliisselschilder, Unterlagplatten
der Griffe etc. aus diinnen
Blechen ausgeschnitten und reich-
lich gebuckelt; sie nehmen den
Charakter der gedriickten Arbeit
an, die wohl eine opulente, prun-
kende Wirkung erzielt, an Soli-
ditsit und Schonheit den derberen
Beschligen der fritheren Zeit
jedoch nachsteht. (Figur 143).

arlsruhe,
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4. Schlosser und Schiiissel.

Dafs nicht nur Griechen
und Rémer, sondern auch bereits
die alten Aegypter die Einrich-
tung der Schlésser kannten und
beniitzten, das geht unter an-
derem aus den aufgefundenen
Schliisseln und Schlofsteilen her-
vor. Diese Vorrichtungen waren
verhiltnismiifsig einfach und von
den unserigen wesentlich ver-
schieden. Da sie fiir uns blofs
archiologisches Interesse bieten,
so sei fiir diejenigen, die sich
iiber diesen Punkt nidher unter-
richten miichten, hiermit auf die
betreffenden Spezialuntersuchun-
gen verwiesen, von denen die
,,Studie iiber altromische Thiir-
und Kastenschldsser® von Ernst
Nétling (J. Schneider, Mann-
heim, 1870) speziell genannt
sein moge.

Das Mittelalter und die
Renaissance waren sehr er-
finderisch in Bezug auf raffinierte

Beschlige aus dem Kunstgewerbemuseum in [

£43.

o
Fig.

Mever, Schmiedekunst, =z. Aufl.
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und komplizierte Schlofskonstruktionen, wobei der gemachte Aufwand
allerdings nicht immer im Verhiltnis stand zu der wirklich erzielten
Sicherheit gegen unbefugtes Oeffnen. Jedenfalls leistet unsere moderne
Zeit mit bedeutend einfacheren Mitteln in dieser Beziehung viel mehr.
Dagegen. haben jene fritheren Epochen den Schlbssern und Schliisseln
eine kiinstlerische Ausschmiickung gegeben, nach der wir heute im
Durchschnitt vergeblich
suchen, Der Schwerpunkt
ist von der kiinstlerisch-for-
malen Seite nach der zweck-
lich-praktischen hin verlegt
worden.

Es wiirde zu weit fiithren,
alle friher in Uebung gewe-
senen Schlofskonstruktionen
hier niher beschreiben zu
wollen. Einige Andeutungen
mogen geniigen, Schon frith-
zeitlie war eine Art Vor-
legeschlofs in Gebrauch, bei
welchem ein  beweglicher
Biigel oder Flansch in den
Schlofskasten eingehakt und
vermittelst Jagdriegel oder
Radriegel festgehalten wurde.
Dieses Schlofs kommt auch
mit der Abinderung vor,
dafs die den Schliefsbiigel
tragende Welle verschiebbar
gemacht wurde und als
Riegel diente. (Vergl. Fig.
144 b) In der letzteren
Form konnte es fiiglich als
Thiirschlofs dienen, wihrend
Fig. 144. Mittelalterliche Schlasser. es in der gewdhnlichen

a. Anfang des 15. Jahrh. Sigmaringen,
b. 13. Jahrh, (Nﬂ.c}l Viollet-le-Duc.)

Form als Koffer- oder
Truhenschlofs geeignet war,
Die aulserliche Umwandlung, die dieses Schlofs zu erfahren hat, wenn
der Riegel statt in einen einzuhakenden Biigel in einen vom Schlols
getrennten Schliefshaken oder in eine Schlielskappe eingreifen
soll, mag aus der Vergleichung der beiden Schldsser der Figur 145
ersichtlich werden, Schltsser nach der Art des in b dargestellten
fiihren die Beénennung Kastenschlofs, weil die Schlofskonstruktion
durch einen Blechkasten verdeckt ist, zum Unterschied von dem
offenen Schnappschlofs, bei dem die Konstruktion teilweise frei
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liegt. (Fig. 146.) Wird die Hiille des Schlosses derartig weitergefiihrt,
dafs sie den Schlief[shaken mit bedeckt (um das Zuriickschieben des
Riegels zu verhindern, was durch die Schliefskappe iibrigens auch ge-
schieht), so entsteht das iiberbaute Kastenschlofs, Die slteren
Schltsser haben sog. schielsende Riegel, d. h. der Riegel wird
durch eine Feder so lang nach vorn gedriickt und schliefst, als nicht
durch die Drehung des Schliissels eine Riickschiebung und ein Oeffnen
erfolgt. Diese Schlésser fihren die Bezeichnung deutsche Schlésser
zum Unterschied von dem franzdésischen Tourenschlols (erfunden
von Freitag in Gera 1724), welches heute als Thiirschlofs allgemein
in Anwendung ist. Zu einem vollstindigen Thiirschlols gehoren die
Falle, der Riegel und der Nachtriegel. Die Falle heifst hebend,
wenn sie durch hebelartige Drehung aus dem Schliefshaken ausgeldst

Fig. 145. a. Kofferschlofs aus dem 15. Jahrh. Bayrisches Nationalmuseum in
Miinchen. b. Schlofs aus dem 13. Jahrh, Angers. (Viollet-le-Due.)

wird, sie heifst schiefsend, wenn sie sich unter Federdruck gerad-
linig wie ein Riegel hin- und herschiebt. Die Bewegung wird her-
vorgerufen durch den Thiirdriicker (Knebeldriicker, Olive oder Schlinge).

Der Riegel ist ein- oder zweitourig je nachdem er einen oder
zwei Angriffe besitzt. (Angriffe heifsen die Ausschnitte im Riegel, in
welche der Schliissel eingreifen mufs, um die Verschiebung zu be-
u'irl{ctu,j Die Vorrichtung kann so sein, dals das Schliefsen nur von
der einen oder von beiden Seiten des Schlosses erfolgen kann. Zum
Festlegen des Riegels nach vollendeter Tour dienen die Zuhaltungen
(Arretiervorrichtungen, die in den Riegel eingreifen und durch die
Schliisselbewegung ausgehoben werden).

Der Nachtriegel ist nur von der einen Schlofsseite zuginglich
und wird an einen hervorspringenden Knopf mittelst der Hand vor-

10%




Fig. 146, Altdeutsches Schnappschlofs,
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und riickwirts geschoben oder die Bewegung erfolgt durch einen
Drehgriff etc.

Da die modernen Schlésser, deren es eine grofse Anzahl ver-
schiedener Konstruktion giebt (Kombinations-, Stech-, Brahma-, Chubb-
schlosser etc), fir gewohnlich keine kiinstlerische Ausschmiickung
erfahren, so kénnen wir uns auf die Betrachtung der #ufserlich sicht-
baren Teile der dlteren Schlofskonstruktionen beschriinken.

Da kommen zundchst die Schliisselbleche oder Schliissel-
schilder in Betracht. Sie verdecken die Ausstemmungen im Holz-
werk, die fiir den Schliissel oder auch fiir den Driickerstift der Falle

Fig. 147. Mittelalterliche Schliisselbleche.
a. Aus Koln. b. Aus Prag. c—e. 14. u. 15. Jahrh.

angebracht werden und finden vielfach eine ornamentale Ausschmiickung,
(Vergl. Fig. 147 und 148.) Aulser dem Kartuschen- und Ranken-
motiv sind es nicht selten figiirliche und groteske Bildungen, so z, B.
die Gestalten geharnischter Ritter etc,, welche dem Schliisselblech die
Form geben.

Die Driicker, bei #lteren Thiirschltssern fast durchschnittlich als
eine Art Knebeldriicker gebildet, werden ebenfalls hiufig verziert,
obgleich diese Verzierungen den Gebrauch gewohnlich nicht bequemer
machen, so dals die modernen einfachen, unverzierten Thiirdriicker
jedenfalls weit handlicher sind. Figur 140 zeigt einen verzierten
Driicker aus der Zeit der Renaissance.
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Der Schlofskasten ist in seiner einfachsten Form prismatisch
viereckig und wird gebildet aus dem Schlofsblech und den Seiten-
wandungen. Die letzteren bezeichnet man als Umschweif und an
der Vorderstelle, aus der die Riegel hervortreten, als Schlofsstulp,
Vorderstulp etc. Der Kasten kann auch die Form einer niedrigen,
abgestutzten Pyramide annehmen, wie das die Schlosser der Figur
145 zeigen. An Stelle der viereckigen Umrahmung tritt bei reicheren
Schlssern die geschweifte. (Vergl. Fig. 150.) Diese Figur deutet

Fig. 148. Renaissance -Schliisselschilder.
a u, b. In der Altertiimersammlung zu Stuttgart. c. Im Nationalmuseum in Miinchen.

gleichzeitig an, wie das Schlofsblech des Kastens etwa verziert wird.
Die Aetzung, Gravierung, Teilvergoldung sowie die durchbrochene
Arbeit geben die Mittel fiir die Verzierung ab.

Beim offenen Schlofs sind es die sichtbaren Konstruktions-
teile, die ofters eine Verzierung erhalten. Ein gleiches gilt von den
Vexieren und Vorgesperren, welche am Schlosse hiufigz angebracht
wurden, um das Oeffnen nur dem Kundigen zu erméglichen. Fig_ 151
stellt ein modernes offenes Schlofs dar, welches nach Art des alten
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deutschen Schlosses gebaut ist
und dessen Konstruktion sich aus

der Zeichnung ergiebt. (Vergl
auch die Fig. 146.)
Schlielslich eriibrigt mnoch,

der Schliissel Erwihnung zu thun.
Der Schliissel besteht, wenig-
stens soweit es sich um verzierte
Beispiele handelt, aus 4 Teilen,
der Riute, dem Gesenke, dem
Rohr und dem Bart. (Vergl
Fig. 152.) Die Riute, d. 1. der
Griff, auch Raute oder Ring ge-
nannt, ist in den -einfachsten
Fillen ringférmig, kann aber alle
moglichen Formen annehmen; so
wird sie hiufig als durchbrochene
Rosette, als Monogramm, figural

oder gar architektonisch durch-
gebildet. Das Material ist nicht
immer KEisen, da vielfach auf

schmiedeiserne Rohre Riuten aus
Messing oder Bronze aufgesetzt

151

Fig. 149. Thiirdriicker u. Schliisselblech
aus Wertheim a/M, (Gewerbehalle.)
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werden. Das Gesenke ist der profilierte Teil, welcher das glatte
Rohr mit der Riute verbindei. Dasselbe kann sehr einfach sein oder
ganz wegfallen; es kann aber auch reich verziert werden, wie dies
Figur 152 und Figur 153 ¢ zeigen. Das Rohr heilst auch so, wenn
es nicht hohl, sondern massiv ist. Schliissel mit hohlem Rohr heilsen

Fig. 151, Offenes Thilrschlofs, entworfen von Direktor Hammer in Niirnberg,

deutsche oder weibliche, solche mit massivem Rohr minnliche oder
franzosische. Die Rohre haben meist kreisrunden Querschnitt, kommen
aber auch 3- und gkantig, im Querschnitt sternférmig etc. vor.
Cylindrisch hohle Schliissel heifsen gebohrt; dagegen heilsen
sie fagonniert oder geschweift, wenn der Querschnitt der Hohlung
emme andere Form hat. Diese nicht leicht herzustellenden geschweiften
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Rohre wurden zur Zeit des Mittelalters und der Renaissance vielfach
angefertigt. Massive Rohre erhalten eine Verlingerung in Form eines
Knopfchens behufs Fihrung im Schlofsblech, die beim hohlen
Schliissel durch den Dorn erzielt
wird. Der Bart hat meist die
Grundform des Quadrates (von vorn
gesehen); im Querschnitt (von oben
gesehen) kann er sehr verschieden
sein und die Gestalt von Ziffern,
Buchstaben etc, annehmen. Wo im
Schlosse sog. Eingerichte vorhanden
sind, erhilt der Bart eine Reif-
besatzung oder einen Mittel-
bruch, oder beides zusammen. (Der
Schliissel a, Fig. 153 hat blofs Reif-
besatzung, wihrend die iibrigen diese
und die Mittelbruchbesatzung zeigen.)
Die hier und weiter oben, Fig. 50,
abgebildeten Beispiele diirften geniigen,
um die Aufmerksamkeit darzuthun,
welche dem Schliissel ehedem nach
der kiinstlerischen Seite hin zu teil
geworden ist. Fiiglich seien noch
erwihnt jene Kolossalschliissel, die
gelegentlich als Innungsaushinge-
zeichen oder als Zunftpokale gefertigt
wurden.

5. Wasserspeier, Wandarme,
Aushangeschilder.

Frither wurde bekanntlich das
Regenwasser, das sich im Dachkanal
sammelt, wo iiberhaupt ein solcher
vorhanden war, nicht wie heute ver-
mittelst des Abfallrohres zur Erde
geleitet, sondern vom Dach direkt
durch die sog. Wasserspeierauf die
Strafse entleert. Es sind weniger diese

in Form von Delphinen, Fratzen etc. Fig. 152. Schliissel aus dem
aus Blech hergestellten Wasserspeier 17. Jahrhundert.

selbst, die hier in Betracht kommen, :
als deren schmiedeiserne Triger und Stiitzen, Diese Stiitzen waren
meist einfache, stangenartige Streben, manchmal wurden dieselben
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aber reich verziert, wobei gewshnlich das Motiv der Durchschiebungen
benutzt wurde. Die Figur 154 zeigt eine derartige Verzierung.

T

Fig. 1

Fig. 154. Detail einer Strebe
Deutsche Spitrenaissance.

53. Renaissanceschliissel.

Schmiedeiserne Wandarme finden zu
den verschiedenartigsten Zwecken Anwen-
dung. Im allgemeinen dienen sie als
Triger, wobei der zu tragende Gegenstand
auf das freie Ende aufgesetzt oder an
dasselbe angehidngt wird, wihrend die Be-
festigung des andern Endes an der Wand
so erfolgt, dals der Arm steif und un-
beweglich oder um Zapfen drehbar er-
scheint.

Zur Zeit des Mittelalters finden sich
in Kirchen vielfach grélsere Wandarme,
bestimmt, die Deckel der Taufsteine zu
tragen, Entweder werden diese Aufsitze
vermittelst einer iiber eine Rolle laufen-
den Kette gehoben oder es erfolgt eine
Drehung nach der Seite. Von einem der-
artigen grifseren Wandarm ist weiter oben
in Figur 49 ein Bruchstiick dargestellt.

Ebenso finden sich zu derselben Zeit
bereits Wandarme als Kerzentriger. (Vergl
Fig. 155.) Das Motiv des Wandleuchters
ist dann in allen spiiteren Zeiten bis auf
heute gebriuchlich. Die Figur 156 zeigt
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ein Beispiel italienischer Spitrenaissance, withrend Figur 157 einen
hiibschen modernen Wandarm fiir Gasbeleuchtung \'O:fl'.'lhl‘t. :

Auch als Triger fir Innungs- und Gewerbeabzeichen ist
der Wandarm frihzeitig in Anwendung. Hauptsichlich sind es die
Schlosser, die ihr Handwerk durch ausgehiingte Schliissel anzeigen,
wie dies durch die Figur 158 dargethan wird,

Fig. 155, Gotischer Wandleuchter aus dem Ende :j '\‘__-_f_."_;_,
des 15. Jahrh, Germanisches Museum in Niirnberg. r‘rfb.r:'_-_\\
s L

“
!
o

Fig. 156. Vergoldeter Wandleuchter aus dem Dom zu Verona,

Ganz #hnlich verhilt es sich mit den Schildern der Wirtshduser
und Schenken, wobei die Abzeichen zum Teil auf die Schilder aufge-
malt, zum Teil in Schmiedeisen plastisch dargestellt werden, je nach
der Art des Vorwurfes. Derartige Wirtshausabzeichen veranschau-
lichen die Figuren 159 und 160. Der Wandarm hat im allgemeinen
die Form einer Konsole oder eines rechtwinkligen Dreiecks. Die erst-
genannte Form (Fig. 163) ist die vom asthetischen Standpunkt aus
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nichstliegende; die letztere ergiebt sich aus konstruktiven Griinden,
da der senkrecht aus der Wand herausragende Hauptstab durch eine
ansteigende Strebe gestiitzt wird, wobei das dreieckige Feld fiir die
Ornamentation verbleibt. (Fig. 161 und 162,)

Fig. 157. Moderner Wandleuchter entworfen von Ad. Haas,

L

Hiufig wird der Hauptarm auch aufgehangen, wodurch das
Dreieck auf die obere Seite verlegt wird. Diese Aufhingestangen
erhalten dhnliche Ausschmiickung wie die Triger der Wasserspeier.

In unserer modernen Zeit dient der Wandarm vielfach als Triger
fir Aushingeschilder in der Form von Schrifttafeln zur Anbringung
von Geschaftsanzeigen etc. Das Aushingeschild wird als rechteckige,
kreisrunde, elliptische oder beliebig geformte Tafel gebildet und am
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Rande entsprechend verziert. Die Kartusche mit den gerollten Voluten

ist ein dankbares Motiv fiir diese Bildungen; aulserdem sind diese ge-
rollten Verzierungen in ausgeschnittenem Blech leicht herzustellen.
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Renaissance- Wandarm aus Graz.
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Diese modernen Aushéingeschilder werden durch die Figuren 164 bis 166
veranschaulicht, Aufserdem bringt die Figur 107 eine Schildumrahmung
ohne den zugehorigen Wandarm.

Um das Baumeln der Schilder im Winde zu verhiiten, werden
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dieselben auch da, wo sie lose aufgehingt erscheinen, gewdhnlich
mit dem Wandarm vollstindig verfestigt. Da es unschdn aussieht,
wenn der Wandarm unvermittelt aus der Wand hervortritt, so wird

o

iT o

Fig. 159, Modernes Wirtsschild im Stile der Renaissance, entworfen von Direktor
C. Schick in Kassel.

hiufig eine Vermittelung dadurch gesucht und gefunden, dals der
Arm auf eine auf die Wand aufgelegte Schiene oder schmale Kar-
tusche aufgebracht wird. Wo das Haupteisen der Armes in die Wand
eintritt, kann die Vermittelung auch zweckmiifsig durch eine Rosette
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gebildet werden. Wo der Wandarm fiir Gasbeleuchtung oder elek-
trisches Gliihlicht dient, hat ein Rohr die Zuleitung des Gases oder
die Leitungsdrihte aufzunehmen.
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6. Kandelaher, Leuchter, Kronen und Laternen.

Als Material fiir die verschiedenen Beleuchtungsapparate ist schon
frihzeitic das Schmiedeisen verwendet worden, wie sich zu diesem
Zwecke die Metalle tiberhaupt ihrer Unverbrennlichkeit halber ja ganz




Fig. 161, Renaissance-Wandarm aus Innsbruck.
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fig, 163. Wandarmmotive aus Vicenza und Innsbruck.
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besonders eignen. Entsprechend den durchgreifenden Aenderungen,
die das Beleuchtungswesen im Laufe der Zeiten erfahren hat, 4ndern
sich auch Form und Ausstattung des betreffenden Gerites. Oel- oder
Lampenlicht Kerze

Fackellicht, das Gaslicht und das elektrische

164.
es Aushiingeschild,
n vom Verfasser,
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iger und Apparate. Das iltere Beleuchtungsgerit befindet sich in

einem gewissen Gegensatz zu dem unserer modernen Zeit, welche:

darin t, dals das erstere oft neben hoher kiinstlerischer Vollendung
Meyer, Schmiedekunst, 2. Aufl, I1
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eine grofse Unvollkommenheit nach der praktischen Seite hin auf-
weist, wihrend der moderne Beleuchtungsapparat die alten Vorbilder
vom technisch-zweckmilsigen Standpunkt aus durchschnittlich weit
iibertrifft, was in formaler Beziehung jedoch nicht der Fall ist.
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Fig. 165, Modernes Aushingeschild, &

entworfen von Prof. Th. Krauth in Karlsruhe.

Wenn wir innerhalb des Beleuchtungsgerites eine Sichtung nach
Gruppen vornehmen, so kénnen wir folgende Typen unterscheiden:
den Standleuchter oder Lichtstock, bei gréfseren Dimensionen und
reicherer Ausstattung auch als Kandelaber bezeichnet, den Hand-
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leuchter, den Wandleuchter, die Laternen und Hingelampen,
die Kronleuchter und die modernen P-‘:il't'rlr:‘,ullﬂﬂ!]lpeh. An der
Hand dieser Reihenfolge sei die Schilderung versucht.
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Fig. 166. Modernes Aushingeschild,
entworfen von E. Crecelius.

Der Standleuchter, stehende Leuchter oder Lichtstock, ist der
Kerzentriger des Mittelalters, der Renaissance und der Neuzeit. Von

*




164 Vierter Abschnitt,

candela = Kerze leitet sich auch das Wort Kandelaber ab. Das
Mittelalter bediente sich zum Aufsetzen der Kerze mit Vorliebe eines
konisch zugespitzten Dornes; die Neuzeit giebt der cylindrischen Hiilse

Fig. 167. Schildumrahmung. Entworfen vom Verfasser,

Der Aufbau des

den Vorzug, in welche die Kerze eingesteckt wird.
Standleuchters zeigt gewohnlich Fuls, Schaft und Kelch. Der erstere
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Renaissance - Handleuchter.
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Jahrh,

Fig., 171. Moderner Kandelaber,
entworfen von Architekt Zaar, aus-
gefithrt von E. Puls in Berlin,
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Fig. 175. Moderner Handleuchter, entworfen von Ad, Haas.
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wird als sogenannter Ringfufs oder des sicheren Aufsitzens wegen
hiufig dreiteilig gebildet nach Art des antiken Kandelaberfulses,
Das obere Ende, der Kelch, das Kapitel schlielst meist mit einem
Teller ab, um das abtropfende Brennmaterial aufzufangen. Ist dieser
Teller lose aufgelegt, um das Abnehmen und Reinigen zu erleichtern,
so fithrt er den Namen ,Manschette’. Nicht selten, und dies gilt
speziell vom Kandelaber, teilt sich die obere Partie in verschiedene
Arme zur Aufnahme mehrerer Kerzen, Im Mittelalter sind verhilinis-
mifsig hohe Standleuchter, hauptsichlich im Kirchengebrauch nicht
selten, (Fig. 168)) Die Renaissance- und Barockzeit bilden sehr
schéne und reiche Formen stehender Leuchter, wie das Beispiel aus
dem 17. Jahrhundert, Figur 169 =zeigt. Auch der heutigen Zeit
dienen #ltere Vorbilder wieder zur Nachahmung, wie die Figuren
170 und 171 darthun, von denen die erstere einen kleineren Lichtstock,

Fig. 177. Wandleuchter, deutsche Renaissance.
Nationalmuseum in Miinchen,

die andere einen grifseren Standleuchter in Kandelaberform darstellt,
beide hervorgegangen aus der Werkstitte von Schlossermeister Puls
in Berlin.

Als Handleuchter bezeichnet man wohl jeden kleinen, trag-
baren Leuchter, im speziellen Sinne setzt der Handleuchter jedoch
einen Griff, eine Handhabe zum Halten voraus. Der Handleuchter
hat naturgemifs stets bescheidene Dimensionen und wird vielfach
niedrig, sogar breiter wie hoch veranlagt, Die Renaissance kultiviert den
Handleuchter mit Vorliebe und entwickelt einen grofsen Reichtum an
verschiedenen 'Grundformen. So sind Leuchter nach der Art des
in Figur 172 dargestellten hiufig vorkommend, Die kerzenhaltende
Hiilse lafst sich schraubenartig auf- und abwirts bewegen, je mnach-
dem die Linge der Kerze dies erfordert. Ueberhaupt ist diese Zeit
erfinderisch in Bezug auf Schieb- und Klemmvorrichtungen an der-

S
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artigen Geriiten. (Vergl. Fig. 173.) Gelegentlich wird dem Hand-

leuchter ein Loschhut beigegeben, wie dies zwei der modernen Bei-
Die

spiele zeigen, die in den Figuren 174 bis 170 abgebildet sind.

@

#
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Modermner Wandleuchter. Entworfen vom Verfasser,

schmiedeisernen Handleuchter sind neuerdings wieder sehr in Mode
sekommen und seben Anlafs zur Verwendung ganz origineller Motive,

Die Wandleuchter

s g .
simnd, wie

d ii'::'u

schon

der

Name

besagt,
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Beleuchtungsapparate, welche an Wiinden, Pleilern, Sdulen etc. ange-
bracht werden. Sie werden in der Art befestigt, dals sie ein und
fir allemal in ihrer Lage verbleiben, oder sie sind vermittelst Zapfen
oder Scharnier beweg-
lich und verstellbar.
Sie werden sowohl fiir
eine als fiilr mehrere
Flammen eingerichtet.
[hre Ausstattung und e
Anordnung ist fiir ge-
wahnlich diejenige der
bereits weiter oben er-
wihnten Wandarme,
denen zum betreffen-
den Zweckedienotigen
Dorne oder Hiilsen
rum Aufbringen der
Kerzen oder die ent-
sprechenden Vorkeh-
rungen fiir Gas- oder
Oelbeleuchtung  bei-
gegeben werden, Zur
Veranschaulichung
verweisen wir auf die
Figuren 6o, 155, 1506
und 157. In Figur
177 geben wir ‘ein
weiteres dem Renais-
sancestile angehoriges
Beispiel gewthnlicher
Art und in Figur 178
einen -modernen dreh-
baren Wandleuchter
mit Blumengehiinge,
fiir eine Kerze be-
stimmt,
Die Hingelam-
pen und Laternen
Fig. 170. Gotische Laterne. sind offene oder ge-
Deutsche Arbeit. (Formenschatz.) schlossene d. h. mit

L

Glashiillen versehene
deleuchtungsapparate, zum Aufhingen ecingerichtet. Sie sind aus
dem Bediirfnis® entstanden, ein Gerit zu schaffen, welches die Gefahr
des Umgeworfenwerdens nicht an sich triigt, welches ein Hoher- und
Tieferhiingen der Lichtquelle ermdglicht und (bei geschlossenem Zu-
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stande) gegen die Einwirkung des Windes und der Zugluft schiitzt.
Die Laternen und Hingelampen eignen sich hauptsichlich zur An-
bringung im Freien, in Korridoren, Vestibulen, Treppenhdusern und
dhnlichen Riumen. Dieselben sind schon frithzeitig in Gebrauch
gekommen und bieten einer hiibschen formalen Ausbildung durchaus
keine Schwierigkeit. Die verbesserte Glastechnik der Neuzeit hat es

ermiglicht, dals neuerdings statt der kastenartigen Verglasung mut
Tafelscheiben ofters kugelférmig und andersartig gebogene Glashiillen
in Anwendung kommen. Die Figur 179 zeigt eine offene ootische
Laterne fiir eine grofsere Anzahl von Kerzen; Figur 180 giebt eine
geschlossene moderne Laterne mit Butzenscheibenverglasung.

Die Anordnung einer gréfseren Zahl von Flammen im Kreise an
den zum Aufhingen bestimmten Beleuchtungsgeriten hat zur Bildung

o
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Fig. 182,

Moderne Gaskronen.

(Krauth

1. Meyer, Schlosserbuch.)
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Fig, 183. Moderner Hingeleuchter von F, Lang in Karlsruhe,
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Fig. 184. Moderner Hingeleuchter von H. Hammer in Karlsruhe,

Meyer, Schmiedekunst, =2, Aufl, 12
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der Kronleuchter gefithrt. Das Mittelalter liebte es, die Flammen
in eine horizontale Ebene zu verlegen, wie dies auch das Renaissance-
beispiel in Figur 181 zeigt Die spiteren Stile zogen es jedoch vor,
die Anordnung in mehreren Etagen erfolgen zu lassen, ein Prinzip,
das auch heute in Bezug auf die Gaskronen allgemein in Gebrauch
ist. Es lassen sich auf diese Art bei richtiger Wahl der Flammen-
zahl und entsprechender Verschrinkung in den einzelnen Etagen
ganz hiibsche Effekte erzielen. Fir die Kerzen- und Lampenbe-
leuchtung konnen die Kronen an Ketten aufgehéingt und zum Herab-
lassen eingerichtet werden. Bei der Gaskrone dient an Stelle der
Ketten das Gaszufuhrrohr zum Aufhiingen und die né&tige Beweglich-
keit wird vermittelst Kugelgelenk und Stopfbiichse erzielt. Es werden
selten mehr als 5 oder 6 Arme im Kreise angeordnet; wo es sich
um die Anbringung von mehr Flammen handelt, werden dann die
einzelnen Arme fir sich wieder verzweigt, wie dies auch beim ge-
wohnlichen Wandleuchter zu geschehen pflegt. Die Figur 182 zeigt
zwei einfache moderne Hingeleuchter in Schmiedeisen, und die Figuren
183 und 184 bringen zwei weitere, etwas reichere Beispiele, wie sie
auf der Kunstschmiedeausstellung in Karlsruhe zu sehen waren.

Die moderne Petroleumlampe hat ebenfalls Veranlassung zu
Versuchen in Schmiedeisen gegeben, doch erscheint dieses Gerdt einer
Anpassung an das Material des Eisens als nicht giinstig, wie es iiber-
haupt auch in anderer Hinsicht vielfach zur Veriibung der mannig-
fachsten Stilstinden die Anregung gab.

7. Waschbeckentrager, Blumentische, Stander.

Es war offenbar der antike Dreifuls, welcher den Schmiede-
kiinstlern der Renaissancezeit vorgeschwebt hat, als sie sich in der
Bildung dreifiifsiger Waschbeckentriger versucht haben. Sowohl
auf italienischem als auf deutschem Boden sind zahlreiche derartige
Gegegenstinde entstanden, die 6fters einen grofsen Reichtum entfalten und
eine vorziigliche Wirkung erzielen., Das konstruktive Gestell ist meist
aus Quadrateisen gebildet, wihrend die ornamentalen Zuthaten aus
schwicherem Bandeisen hergestellt sind. Dem Waschbeckentriiger
ist hiufiz ein stangenartiger Stinder beigegeben und mit ihm fest
verbunden, zur Anbringung eines Wasserfifschens, zum Aufhingen der
Handtiicher etc. dienend. Figur 185 veranschaulicht einen schmied-
eisernen Dreifuls italienischen Ursprungs aus dem 17, Jahrhundert.
Derselbe ist schon sehr reich und es muls zugegeben werden, dals
einfachere Bildungen gewthnlich einen besseren Umrils aufweisen,

Derartige Dreifitfse werden neuerdings wieder hiufiger ange-
fertigt, als Waschbeckentriiger, als Stinder fiir Weinkithler, in der
Form von Blumentischen, Nipptischen u. a. m. Fiir Nipptische
und Visitenkartenstinder werden gerne bemalte Porzellanplatten
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Fig. 187. Moderner Blumentisch, entworfen vom Verfasser,




Fig. 188. Aquarienstinder,
entworfen von F. Miltenberger.

Fig. 189,

:\[Ddufnt‘r
Garderobe-

stiinder,

Entworfen von
E. Zeilsig,
ausgefiihrt von
F. Kayser
in Leipzig,
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Fig. 190. Moderner Garderobestinder, entworfen von Prof. Th. Krauth.
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oder reich verzierte Majolika- oder Metallteller als Aufsatz benutzt,
Die Blumentische dagegen erhalten blecherne Einsitze, die zweck-
mifsigerweise drehbar angeordnet werden, um die Blumentdpfe

Fig. 191.
Venetianischer Kaminstinder.

1577.
Oesterr. Museum.

dem Lichte nihern zu konnen, ohne den ganzen Apparat ver-

riicken zu miissen. Die Figuren 186 und 187 fithren zwei moderne
entis or, ¥ relche v eine aufsatzartic nach oben ver-

Blumentische vor, von welchen der eine aufsatzarti

lingert ist.




Turm- und Grabkreuze,

Verschiedene

102

Fig.
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Figur 188 zeigt das schmiedeiserne Gestell eines Aquariums:
es hat dem Zwecke entsprechend den Charakter eines hohen Tisches

Fig. 193. Grabkrenz im Kunstgewerbemuseum zu Berlin. Renaissance.
mit kleiner Platte. Aehnliche Formen sind fiir Mefsbuchpulte in

Anwendung, nur mufs natiirlicherweise in diesem Falle eine pultartig
schrige Auflagfliche an Stelle der Tischplatte treten.
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Fig. 194. Grabkreuz, entworfen von Prof, Krauth.
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Bei diesem Anlasse sei auch der Garderobestinder gedacht,
welche neuerdiugs gerne aus Schmiedeisen hergestellt werden, oft mit

Fig. 195. Modernes Grabkreuz, entworfen vom Verfasser.

einem Gestell fiir Schirme und Stdcke in Verbindung gebracht sind
und dann allerdings nicht die Form des Dreifulses haben, sondern
nach unten mit einem Blechbecken abschliefsen. Zwei derartige Stiicke
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Fig, 196. Grabkreuz von P. Marcus in Berlin.
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sind in den Fig, 189 u. 190 wiedergegeben. Fiir dieses Gerit sind
alte Vorbilder nicht vorhanden, da es frither kaum hergestellt worden
sein diirfte,

Schliefslich sei noch der Kaminb&cke Erwihnung gethan, die
schon im Mittelalter in Schmiedeisen angefertigt wurden und vielfach
in ihren Seitenteilen stinderartig gebildet sind. (Vergl Fig. 191.) Mit
den Kaminen sind auch diese Gerite auf den Aussterbestand gesetzt.

8. Turm- und Grabkreuze.

Schon frithzeitig, vom Ende des Mittelalters ab, wird die Form
des lateinischen Kreuzes ornamental in Schmiedeisen gebildet, um
damit den Turmhelmen und Giebeln von Kirchen und Kapellen
ihren oberen Abschlufs in der Gestalt einer freien Endigung zu geben.
Dieser symbolische Schmuck erscheint vielfach in ganz einfacher Art,
ebenso hiufic aber auch in reicher und zierlicher Ausfiihrung, Die
Stibe des eigentlichen Kreuzes zeigen gewohnlich wieder das kon-
struktiv wirksame, stirkere Eisen, wihrend die ormmamentalen Zuthaten
schwicher gehalten sind. Die Kreuzarme endigen meist in Blitter
oder Blumen, im einfachen Fall in Spiefse und Lanzen; der obere
Arm wird gelegentlich wohl auch durch die Beigabe einer Wetter-
fahne oder eines Wetterhahnes bereichert. Die rechtwinkligen Riume
zwischen den Kreuzesarmen werden durch kreisférmige Ringe oder
rankenartige Ornamente geschmiickt, die gleichzeitig zur Verfestigung
und Versteifung des Ganzen dienen. Wihrend auof Giebeln das Kreuz
sich fast ausnahmslos in der Ebene entwickelt, so kommen auf Turm-
helmen auch zentrale Anlagen in der Weise vor, dals die Seitenarme
nicht nur nach rechts und links, sondern auch nach vorn und riick-
wiirts angeordnet werden, was naturgemiils eine reichere perspektivische
Wirkung zur Folge hat.

In der Renaissance wurde es Sitte, auch die Griber mit schmied-
eisernen Kreuzen auszustatten. Auf deutschem Boden ist eine grolse
Anzahl derartigcer Grabkreuze auf alten Friedhofen zu finden. Die
Barock- und Rokokozeit, und auch der Louis XVI-Stil haben diese
Sitte beibehalten; spiterhin treten an Stelle dieser Kreuze ziemlich
alloemein die Monumente aus Stein und erst die allerneueste Zeit
greift gelegentlich auf die alte Gepflogenheit zuriick. Von den Turm-
kreuzen unterscheiden sich die Grabkreuze durch ein eingehenderes
Detail, da dieselben aus unmittelbarer Nihe betrachtet werden kinnen,
und durch die Beigabe einer Schrifttafel.

Die letztere erscheint des Schutzes halber hiufig im Inneren eines
flachen Blechkastens und enthilt aulser dem Namen und den Geburts-
und Todesdaten der Verstorbemen wohl auch einen frommen oder
profanen sinnigen Spruch:
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Fig. 168. Handzeichnung zu einer verzierten Riistung.
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Gottesfiirchtig war sein Lebenslauf:

Wandrer, mach das Thiirlein auf! (Aufsenseite)

Gott geb ihm die ew'ge Ruh;

Wandrer, mach das Thiirlein zu! (Innenseite der Thiir.)

Ist dies nicht naiv und pietitvoll zugleich und eine wohlange-
brachte Mahnung an die Neugierde, den Schriftkasten zu b(]lllt‘.f‘:LIl
um dem Namen des Dahingegangenen eine lingere Dauer zu sichern?

Wir illustrieren dieses Kapitel zuniichst mit einer Tafel aus
des Verfassers ,ornamentaler Formenlehre®, auf welcher neben einer
Anzahl von d&lteren und modernen Turmkreuren auch zwei dltere
Grabkreuze dargestellt sind. (Fig. 192)) Aulserdem bringen die
Figuren 193 bis 197 fiinf weitere (Jr'i,bllrtdum ein altes und drei
moderne von denen das letztere aulser dem Schriftkmt&n auch die
Zuthat eines Weihwassernapfes aufweist. In bestimmten Gegenden
finden sich an derartigen Kreuzen auch Vorkehrungen zur Aufnahme
von Blumenstriulsen, von Kerzen etc., je nach Art des ortsiiblichen
Totenkultus.

9. Waffen.

Von ganz hervorragendem Interesse ist das Kapitel der Waffen,
wenngleich dieselben in ihren zahlreichen dlteren Vorbildern 1];1(_11
Lage der Sache der heutigen Schmiedekunst kaum als direkte Vor-
bilder dienen konnen. Die Waffentechnik der Neuzeit ist eine ver-
dnderte und im allgemeinen derart auf das rein Zweckliche ausgehend,
dals die alten Meisterwerke nur ein geschichtliches Interesse bwten
und nebenbei als Quellen fir ornamentale Studien zu anderen
Zwecken dienen kénnen.

Die Waffenschmiedekunst ist uralt und zur Zeit der Antike schon
bedeutend entwickelt. Damaskus ist einer der Orte, an welchem
sie am frithesten geilbt wurde. Die Damaszenerklingen haben einen
Weltruf, der nach Jahrtausenden zihlt, Ihre Elastizitit und Hirte
erhalten sie durch das wiederholte Durcheinanderschweilsen von
Lamellen oder Driihten aus verschieden hartem Eisen, beziehungsweise
Stahl. Die infolge dieses Verfahrens beim Aniitzen entatoh(,ndc,n Zeich-
nungen heilsen ,Damast®, der je nach der Art der \orhurrnwnwonen
Behandlungsweise wieder sehr verschiedenartig sein kann, Von Da-
maskus und {iberhaupt vom Orient aus '*ehmwte die Kunst des Waffen-
schmiedens zu den Griechen und Rémern, die sich jedoch des Eisens
resp. Stahls im allgemeinen nur zur Anfeztrrunw der Klingen be-
dienten, wihrend die Griffe und ornamentalen Zuthaten, die Riistungen
und Schilde aus anderen Materialen gebildet wurden. Nach dem
Zusammensturz der romischen Weltherrschaft retteten sich die Ueber-
bleibsel der antiken Waffentecknik iiber die Wirren der Volker-
wanderung hinweg in das mittelalterliche Abendland.

+%
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Zur Zeit Karls des Grofsen waren daselbst die Riistungen, Helme
und Schilde bereits aus Eisen oder mit demselben beschlagen. Vom
11, bis zum 14. Jahrhundert trugen die Kriegsleute eiserne Panzer-

Fig. 199. Ornamentale Details von einem Helm aus dem 17. Jahrh,
£ /i

Meyer, Schmiedekunst. 2. Aufl,
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hemden; spéterhin kamen die eigentlichen Riistungen, die Schienen-
riistungen in Gebrauch. Und diese Riistungen sind es dann, welche
zum kunstgewerblich und technisch Interessantesten gehoren, was in

Fig. 200. Ornamentales Detail vom Bruststiick der Riistung Christians IL

Eisen je gebildet wurde, oder wie man gerade so gut sagen kann,
was im Kunsthandwerk iiberhaupt je geschaffen wurde. Rasch ent-
wickelt sich ein eigenes fiir sich abgeschlossenes Gewerbe, welches
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sich wieder in Spezialficher und Einzelinnungen abteilt. Die Stidte
Augsburg, Niirnberg, Miinchen, Landshut, Mailand u. a. m. haben
eine stattliche Anzahl ganz bedeutender Plattner, Harnischmacher,
Haubenmacher etc, aufzuweisen. Die grolsen Waffensammlungen, wie
beispielsweise die Armeria in Madrid und diejenige in Turin, die

Fig. zo1. Degengriff. Bargello in Florenz,

Ambraser Sammlung in Wien, der Bargello in Florenz, zeigen uns
eine Fille der wunderbarsten Riistungen, die der Mehrzahl nach
von deutschen Waffenschmieden herriihren.

Der Helm, die Halsberge, die Brust- und Rijcl;ul'lpllullcn, der
Hinter- und Vorderschurz, die Arm- und Beinschienen, die Achsel-,
Knie- und Ellbogenstiicke, die Hand- und Eisenschuhe, das sind im

i d
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allgemeinen die einzelnen Teile eines solchen Eisenkleides, (Vergl.
Fig. 198.)

Fig, 202, Verschiedene Degen und Schwerter,

Wenn man bedenkt, wie schwer es mitunter den modernen
Kleiderkiinstlern wird, uns einen gut sitzenden Anzug zu schaffen,



o )

Fig, 203. Partisanen, Hellebarden, Spiefse, Quadrelle, Sturmsensen etc.




Fig. 204. Spiefse, Hellebarde und Partisane. Bargello, Florenz.




aus dem 16, Jahrh,
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so kann man etwa die Schwierigkeit ermessen, die eine gut sitzende
Riistung an ihren Verfertiger stellen mochte. Dann kam fiir die
Prunk- und Prachtriistungen der Reichen und Vornehmen noch hinzu
die ornamentale Verzierung; und auch nach dieser Hinsicht finden
sich wahre Perlen der Kunst. Neben der Treibtechnik, die ja schon
zur Herstellung des Ganzen ganz Aulserordentliches leisten mulste
und aber auch zur dekorativen Ausschmiickung diente, kommen hier-
fir in Betracht das Aetzen und Gravieren, die Tauschierung und
Vergoldung.

Man ist billig erstaunt iiber die stilrichtige und vornehme Wirkung,
welche die Ornamentation vermittelst dieser Techniken zu erzielen
wufste. Uebrigens haben auch Kiinstler allerersten Ranges, wie Diirer,
Holbein, Miehlich, Aldegrever, Burgkmayr es nicht verschmiht, den
Plattnern und Schwertfegern die Entwiirfe und Zeichnungen fiir ihre
Arbeiten zu liefern. Die Figur 199 giebt einige ornamentale Einzel-
heiten von einem geizten Helme wieder und in Figur - 200 ist die
Verzierung des Bruststiickes einer alten Riistung vorgefiihrt,

Helm und Riistung sind Schutzwaffen, zu deren Vervollstindigung
noch der Schild hinzu zu rechnen ist.

Der letztere ist im fritheren Mittelalter seiner grofsen Dimen-
sionen wegen nicht aus Eisen gebildet, sondern h&chstens mit dem-
selben beschlagen. Spiter zur Zeit der Renaissance, da er kleiner
und handlicher wird, bis er schliefslich tiberhaupt entbehrlich ist, wie
die Riistung selbst und nur noch ein Prunkstiick vorstellt, macht man
denselben gerne aus Eisen und benutzt sein hierzu giinstiges Feld
fiir reiche, der Ristung entsprechende Dekorationen. Die meist vor-
kommenden Formen der der spiteren Zeit angehorigen Prunkschilde
sind diejenigen des Kreises, der mehr oder weniger lebhaft konturierten
Kartusche und die Mandelform.

Neben dem Schild ist es vornehmlich auch der Helm, welchem
in Bezug auf die dekorative Ausstattung besondere Ehre und Auf-
merksamkeit zu teil wird. Wihrend die #lteren Formen des Topf-
und Kiibelhelmes, des Stech-, Visir- und Rost- oder Spangenhelmes
verhdltnismilsig einfach gehalten sind, zeigen die spiter auftretenden
Burgunderhelme und Sturmhauben (;,bourguinote* und »morion®) oft
eine geradezu {iiberreiche Ausstattung,

Unter den Angriffswaffen sind das Schwert und der D egen
die wichtigsten und allgemeinsten. Wie weit auch Grofse und Aus-
stattung dieser Hieb- und Stichwaffen verschieden sein mogen, es
kommen stets drei Teile in Betracht: 1) die Klinge, ein- oder
zweischneidig, nach dem freien Ende, dem sog. Ort, hin mehr oder
weniger sich zuspitzend, meist gerade, seltener gebogen (Sibel), hin
und wieder flammenf6rmig, zur Verringerung des Gewichtes mit s0g.
Blutrinnen versehen, meist unverziert oder nur mittelst Gravierung
oder Aetzung geschmiickt; 2) der Griff oder das Gefifs, die Angel
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v AT Piteid : r Py T
d:.u Klinge umfassend Lll:td mit Knauf, Parierstange, Stichblatt oder
Korb versehen; 3) das Gehiuse oder die Scheide mit oder chne

Fig. 206. Goldtauschiertes Sturmbeil. Spanisch-maurische Arbeit. Bargello, Florenz,

Gehinge zur Befestigung. Selbstverstindlich sind es Griff und
Gehiuse, denen sich die Ornamentation hauptsichlich zuwendet, viel-
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fach unter Beiziehung anderer Materiale. Auch hier sind es mehr
die Prunk- als die eigentlichen Gebrauchsstiicke, welche fiir uns in
Betracht kommen; insbesondere sind zu erwihnen die vielfach mit
ganz bedeutender Miithe in Eisen geschnittenen Griffe, wie sie sich
in grofseren Waffensammlungen iiberall finden. (Vergh die Figuren
201 und 202.)

Der Dolch ist ein Schwert im kleinen, ein verkiirztes Schwert,
bei dem der Querarm wegbleibt oder 1-::rL!mnert und reduziert auf-
tritt. Er erh#lt wohl hin und wieder ein Stichblatt, aber nie einen
Korb. Unter den Ornamentationen des Gehiuses sind die Darstel-
lungen der sog, Totentinze ein gern und oft verwendetes Motiv.

Zu dem reichhaltigen und uelgcsmlt:rmn Apparat der Angriffs-
waffen des Mittelalters und der Renaissance gehdren dann fL‘lIl(‘I'hl‘.l‘L'
Spiefse und Lanzen, Holzschifte mit blatt- oder pfriemenférmigen
Eisenspitzen; die Partisanen, Spiefse mit flachen Klingen und
symmetrischen Seitenspitzen; Sturmsicheln, Sturmsensen, Sturm-
Hcabaln mit Formen, wie sie der Name ‘ll'ldLl.lf.E’t Streitixte und

Streithdmmer, 1?1011~ und hammerihnliche fuadlldgvnlffen die Helle -
br"ud ﬁHc]mbcu te, halbe Barte), eine Kombination d{a Spielses oder
der Partisane mit der Streitaxt odm dem Sturmbeil; Streitkolben,
Morgensterne, Quadrellen, Sturmflegel u. a. m. Es sind vor
allem die Hellebarden und Partisanen, welche durch eine hiibsche
Konturierung und eine prichtige Ornamentation der Klingen die
Aufmerksamkeit auf sich zu lenken geeignet sind. Die ]*wurcn 203
bis 206 bringen eine Anzahl derartiger Kriegsgerite zur Anschauung.

Brtmchten wir einerseits die aus Feuerstein, Knochen und l*nch-
griten hergestellten Waffen primitiver Vélker und anderseits diese
kunststrotzenden Renaissancewaffen und wir haben einen Ueberblick
tiber die Extreme kunstgewerblicher Thitigkeit auf einem Spezial-
geblet, wie er auffilliger kaum zu denken ist.

Die Erfindung des Pulvers und die Einfiihrung der Schulswaffen
haben dieser bp-;malhunst ein unverdientes Fndc bereitet. Die
Schufswaffen haben ja unzweifelhaft auch vielfach Veranlassung zu
kiinstlerischer Ausschmiickung gegeben, wie dies unsere Museen zeigen,
aber immerhin stehen diese Dmﬁe sr:mohl der Zahl als der Art nach
thren Vorldufern nach, so da.l'q es mit deren Erwihnung sein Be-
wenden haben mag. Und unsere moderne Zeit ist leider viel zu
niichtern und zu praktisch, um in Beyug auf kiinstlerische Aus-
schmiickung am Kriegs- und Jagdgerit ein Uebriges zu thun; wo es
geschieht, geschieht es erst nicht immer mit ﬂim klicher I—Lmd trotz
der zahliostn und herrlichen Vorbilder unter den Werken unserer Tv iter,
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10. Allerlei Anderes aus Eisen.

Wenn es in Vorstehendem versucht wurde, das Gesamtgebiet
der Schmiedekunst in einzelnen Kapiteln sachlich geordnet vorzufiihren,
so verbleibt zum Schlusse noch die Namhaftmachung einer Reihe
anderer, dort nicht eingereihter Dinge, die teils frither in Schmied-
eisen gebildet wurden, zum Teil es heute noch werden.

Zunichst seien, gewissermalsen an das vorangegangene Kapitel
anschliefsend, erwihnt die Maulkorbe der Pferde, Von diesen
eigenartigen, vollstindig aufser Gebrauch gekommenen Gegenstinden
finden sich in den Sammlungen Stiicke von so vorziiglicher Arbeit,
dafs hier wenigstens daran erinnert werden mulste.

Glockenstiithle fiir kleine Glocken in Héfen und Gingen,
sowie Glockenziige sind hiufig ornamental in Schmiedeisen ge-
bildet worden und werden es heute wieder. (Vergl. Figur 207 und 208.)
Gerade die letzteren, in der Form naturalistischer Blumengehiinge
veranlagt, verfehlen selten eine giinstige Wirkung.

Wetterfahnen mit ausgeschnittenen Blechen in hiibschen Um-
rissen finden sich als bescheidene Leistungen der Schmiedekunst aller-
wirts schon frithzeitig vor und werden auch heutzutage noch gerne
angebracht. (Fig. 200.)

Gefifse, wie beispielsweise Lampen und Feldflaschen er-
scheinen hin und wieder in Eisen, die letzteren in ganz bedeutenden
Dimensionen, 25 Liter und dariiber haltend. (Fig. 210.)

Das Efsgerit, wenigstens Messer und Gabeln, werden bis in
die neueste Zeit vielfach in Eisen hergestellt, d. h. nicht nur in
ihren Klingen, sondern auch mit den Griffen.

Ein gleiches gilt von den Scheren. Selbstverstindlich wendet
sich die Dekoration hier wieder den Griffen zu; wo die Klingen ge-
schmiickt werden, kann es eigentlich nur durch Gravierung oder
Tauschierung geschehen. (Fig. 211.)

Werkzeuge des gewohnlichen Lebens oder zu bestimmten
Zwecken, wie Hammer, Zangen, Feuergerite, Zirkel etc. in kiinst-
lerischer Ausstattung finden sich ebenfalls in den Museen (germa-
nisches Museum in Nirmberg). Diese Dinge haben wie vieles andere
fiir uns kaum mehr als historischen Wert, so interessant sie an und
fiir sich auch erscheinen mogen. Sie sind vielfach entstanden als
Gesellen- oder Meisterstiicke in den Innungen der Schlosser und
Kunstschmiede und haben einen Aufwand an Zeit und Mihe er-
fordert, der mit dem Wert, resp. mit dem Preis, den man fiir solche
Dinge anzulegen pflegt, in gar keinem Verhiltnis steht.

7Zu den Gegenstinden, die auch heute gerne in Schmiedeisen,
und vielleicht mehr als ehedem, gebildet werden, gehoren die Kassetten;
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die Aetzung und die Applikatur durchbrochener Bleche bilden die
nichstliegende Ausstattungstechnik; ein Uebriges kann an den Hand-
haben und Schldssern geschehen. Ebenso werden neuerdings und
zwar mit Fug und Recht die Gestelle der Ofenschirme in Schmied-
eisen gefertigt, wihrend der eigentliche Schirm aus Stoff, Leder etc.
gemacht wird und seine Verzie-
rung durch Stickerei, Malerei etc.
erhalt. (Fig. 212))

Die moderne Zeit versucht
sich auch darin, Schreib- und
Rauchgarnituren, Karten-
pressen, Bilder- und Spiegel-
rahmen, Uhrgehiuse wund
Tafelaufsdtze in Schmiedeisen
herzustellen. (Fig. 213.) Das
sind gewagte Experimente, Kon-
zessionen an die Mode, die wohl
besser unterblieben. Ja, in Delta-
metall kann man sich derlei Sachen
schon gefallen lassen. Da kén-
nen sie dieselbe Technik zeigen,
sie sehen vornehmer und zweck-
entsprechender aus, haben eine
bessere Farbe und — rosten
nicht,

Ein paar Worte iiber den
Rost — diesen Feind des
Schmiedeisens — und iiber die
Mittel zu seiner Unschidlich-
machung mdgen den vierten Ab-
schnitt beschliefsen. Da man
blanke Objekte nicht alle paar
Tage abreiben und einfetten mag,
so iiberzieht man sie hidufig mit
einem wasserhellen Lackiiberzug.
Wenn dieser griindlich schiitzen
soll, so muls er dick aufgetragen
werden; dann aber wird der ent-
stehende Glanz dem guten Aus-
sehen  wieder zum Nachteil
gereichen. Die Verzinnung, Vernickelung und Vergoldung schiitzen
allerdings griindlich, aber wo bleibt der Charakter des Schmiedeisens?
abgesehen davon, dafs tiber und iiber blanke Sachen mit Nickel- und
Goldbelag in den meisten Fillen etwas Unruhiges und Protzendes haben.
Da verbleibt denn noch das Abbrennen mit Oel im Feuer; das wird

Fig. 207. Glockentriiger a. Oberdsterreich.




Fig. 208. Haus-Glockenstuhl, entworfen von Arwed Rossbach, ausgefithrt von

Herm. Kayser in Leipzig.
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auch wohl die beste Behandlung sein, vorausgesetzt, dals sie richtig
angewendet wird und nicht eine klebrige, schmutzanhiufende und
schmutzabgebende Schicht den Ueberzug bildet. Da verbleibt ferner
der Oelfarbanstrich, der ja auch nicht zu verwerfen ist, wenn es sich
um grifsere Dinge handelt und wenn er mit Mals und Ziel herge-
stellt wird und mit Verstdndnis. Der polychromen Behandlung, die
frither vielfach, wenn im allgemeinen auch nicht mit besonderer

- - -4.---3#m e
0,%3 hoohy
Fig. 2009. Schmiedeiserne Fig, 210. Schmiedeiserne
Wetterfahne. Feldflasche.

{Viul‘iet- le-Duc.)

Feinheit, angewendet wurde, scheint bis heute zu wenig Aufmerk-
samkeit geschenkt zu werden. Wenige, richtiz abgestimmte Tone,
entsprechend matt gehalten, werden stets eine annehmbare Wirkung
erreichen. Diese Prozedur erfordert allerdings eine gewisse kiinst-
lerische Feinfiihligkeit, die nicht jeder Schlosser und auch nicht jeder
Anstreicher hat und haben kann. Aber man versuche es doch ein-
mal; wenn es das erstemal nicht gliickt, so gliickt es vielleicht beim
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Fig. 212, Moderner Ofenschirm von P. Markus in Berlin,
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Fig. 213. Schmiedeisernes Uhrgehduse vou Reinhold Kirsch in

Meyer,. Schmiedekunst, 2. Aufl,

Miinchen,
14
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wiederholten Male. Probieren geht oft iiber Studieren; jedenfalls
mufs beides Hand in Hand gehen, wo etwas rechtes erzielt werden soll.
Und das will ja unser modernes Kunsthandwerk aufrichtig,

N A 3 moren |
Moge es ihm gelingen!

Fig, 214, Detail der Flichendekoration
eines Schildes,

o




Anhang.

1. Tabellen iiber Malse und Gewichte.

a.

Deutsche Blech-Lehre.

Nummer | Dicke I f_.}-:.'-':[dl‘l Nummer Dicke Gewicht
der . | Ppro gm der . pro qm
In INin - [ in mm P

Lehre | in kg Lehre in kg

1 9,50 44 14 L73 L4

2 3,00 40 15 1,59 Iz

3 4,50 36 16 1,375 II

4 | 4,25 ' 34 I7 1,250 10

5 4,00 [ 32 18 1,125 9

6 3,75 [ 30 10 1,000 8

7 3,50 28 20 0,875 7

5 325 20 21 0,750 6

(0] 3,00 24 22 0,625 5
10 2,75 22 23 [ 95025 4,5
LI ? 2,50 20 24 0,5000 4,0
12 2,25 s 25 _ 0,4375 3:5
[Z 2,00 16 26 | O3750 3,0

b.

Deutsche Draht-Lehre (Millimeterlehre).

Diese Lehre umfafst 100 Nummern; teilt man mit 10 in die Nummer, so ergiebt
sich die betreffende Dicke in mm ausgedriickt, Die nachfolgende Tabelle giebt
die Nummern von 5 zu 5 nebst den zugehorigen Gewichten.

Nm‘mncr Dicke Gewicht e Dicke | Gewicht
e i 1 ro m in G ae in m | pro m in Gr
i 7 In min pro m in L. Lehre in mim ; [ in Lsr,
gie b 0,5 1,5 | 55 181,5
PO 1,0 6,0 | 6o 6,0 216,0
e R R 65 6,5 253,5
20 | 2,0 24,0 i o 7,0 294,0
25 2, 3735 73 713 3375
20 2,0 54,0 | 8o 3,0 384,0
o i Zes moll Q= Q= Sk
3 | 31D 7300 | 23 10 43355
40 | 4.0 96,0 Qo 0,0 486,0
45 455 121,35 93 9,5 941,5
50 5,0 150,0 100 10,0 600,0
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C.

Tabelle iiber die Dimensionen und das Gewicht

schmiedeiserner Gas-Rohre,

Innerer Durchmesser

Wanddicke

Aeufserer

Gewicht
Durchmesser =

in mm | in l'_‘llgl. _,io'[] 1In mm T Pro m in £r -
- 1 2 Gk : I
0,5 4 3:25 13 0oo
b I - -
10,0 3:5 17 850
13,0 o, 3:5 20
160 | s 3,5 23
19.0 ""_I_ 3:5 56
23,5 1 4,0 33,5
32,0 Y, 4,5 41
38,0 2 4.5 47
51,0 2 0
3, 21/, 25 7 :
Gewicht fiir Rundeisen
Durch- | Gewicht || Durch-| Gewicht Durch- | Gewicht |Durch-| Gewicht
Mmesser PIo m messer pro m messer Pro m messer pro m
inmm | in kg in mm in kg in mm in kg in mm in kg
- = - = - sk e .m0}
0,153 21 2,70 44 11,86 76 35,38
) 2 r f a -2 o B e
b 0,221 22 2,07 40 12,90 78 37:27
y 0,300 23 3,24 48 14,12 8o 30,21
Q - - = - -y ) -
o 0,392 24 3:33 20 15,32 85 44,26
5 2 Qo = < ; ;
9 0,496 25 3,83 52 16,57 9o 49,62
10 0,013 26 4,14 54 17,80 05 55,20
IX 0,741 27 50 10,21 100 01,20
I2 0,882 28 58 20,61 105 67,54
I3 29 bo 22.05 110 ~4,12 :
¥ e o e
14 30 62 23,55 i 81,02 -
15 32 04 25 120 88,21
10 2 4 Gk [ 2 AT =
" b g 2 - - - J i =
Iy I,770 30 7,04 68 28,33 I C3,3
8 1,080 38 3 7 30,02 I I1
S b e B 8a : = : ot
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Seite
in

mim

i1
IS5

Gewicht
pro m
in kg

0,302
0,50

0,700
{
|

0,044

T 5

—

b b
P n
= B
[ popl o

(4]
i
[1%]
o

Seite
in
mm

[§%]
4]

ba
]

ba
it

Gewicht
l'h'h m

in kg

S

LI
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in

T
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ba

n

wn
Y

L
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53

Gewicht

pro m

in kg
I5.10
3
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(@
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-
1y 2 A

1( 1

4044
2

42,71

Seite
in
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wn
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in kg

e
]
[

-
o
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-
I

=
=
na
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142,10
152,00
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f, Gewichtstabelle fiir

Dicke in mm

wur Ul 23raig

10
12
14
I5
16
18
20
22
24
25
26
28
30
35

I
0,234 0,312/0,3

“, H-

[ 0,281 c},,”homb 0, -,m'o (1 fm,;suo UL;-,[‘J'I oJu 1,124
| 0,328 0,437/0,546/0,6560 rufsa 874 ogb 1,092|1,201 1,312

40 |

45
5O
55
60

7o
7]
8o
85
90
95
100

0,351 <),.168:-::~,585!D;;t:32 u.}szv 0,936(1,053|1,170|1,287| 11,404
0,374/0,498/0,624/0,748 0,872l0, ,090(1,122(1, 248 1,373|1,496
0,421/0,50210,702/0,842/0,982|1,124|1,263|1 404|1,54 5|1 ,684
0,4680,624/0,780/0,036/1,0021,248|1 14041 ,560|1,716/1,872
0,514/0,087|0,858|1,028|1,202(1,374 r,n..;_iljf 16/1,888(2,056
0,5602/0,749(0,936(1,124(1,312|1,408/1,686 1,872(2,060(2,248
0,585/0,780[0,975|1.170(1,3661,560|1,755 1,(;50'2,14_5_2,34.0
0,608/0,812/1,014(1,216/1,420(1,624(1,824|2,028|2,230/2,432
0,06550,874|1,002|1,310/1,530!1 jq%\ 1,005 _,1%] ,{Ua 2,620
0,701 rm-g;il 170|1,402|1,6401,874|2,103 2,340/2,574(2 “‘n_;
0,819 1,002/ I,Ju-. 1,638/1,011/2,184|2,457|2

0,036/1,248| ,ij 1,872|2,104(2,406(2,808|3,12 o Jrju 3,7 1()
1,053|1,4051,755(2,106/2,466|2,810|3,159|3,510 _.,,b.m 4,21
1,170|1,561|1,950|2,340 2,330.5}123;3,511'}j 3,00014,290i4., t’ﬁo
1,287|1,717|2,145|2,574 .'3,00;5'3,434?3,861' 4,2904,719|5,148
1,404(1,873/2,340|2,8083,276|3,746/4,2 q,h&-oi-‘;,148 3,616
1,521|2,029(2,53513,042|3,5 _;_{_1;4,055 4,563!5,070|5,577(6,084
1,038(2,185/2,730(3,276 5,822|4,370|4,914!5,460/6,0066, 2552
1,755(2,3412,925(3,510/4,008(4,682|5,265/5, 8350(6,435|7.010
1,872(2,497|3,120(3,7441(4,368] 4,9945,616(6,240(6,864|7,488

b

| 1,98912,653(3,315/3,978| 4,64=|5,30“ 196716,63017,2937,956

ITO |

120

130 |

140
150 ||

2 Iob.h ,800/3,510(4,212/4,914|5,618 (J3Ib_ ,02017,622|8,42.
2,223 _,c;630,;gu 4,446|5,1875,930(6,669 ‘;,410-‘3’ 051/8,8092
2,340|3,1213,000/4,680|5,460|6,242|7,020!7,800/8 ,580/0,360
2,5743,433 4,3:_;:_: 5,148(6,006/6,866 720 b,JBO 0,438/10,2
2,808 13,745 4 ,08015,61616,552|7,490|8,4 mﬂ,?]nr) 10,30(10,43
3,042/4,05715,070 6,084/7,008|8,114/0,1 ?6 10 1_1|n I5/12,17

1 3,276(4,3095,460)6, 5‘)*.;,660:«- hqsz 10,02|12,01(13,10

| 3.510|4,60815,850|7,020 8,“0{;,,6? |10,53|11,70/12,87 14,04
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Flacheisen pro m in kg,
Dicke in mm

13 | 34 |15 |16 | 7 | 18 | 19 | 20 | 25 | 30

10 | I1,014/1,002|1,170|1,248/1,320/1,404(1,482 1,560 1,050|3,340

12 || 1,217(1,310(1,400/1,512|1,591(1,686/1,778/1,890|2,340|2,810

F 14 | 1,420/1,528/1,0640!1,748/1,856/1,068/2,074 2,185/2,730|3,280
5 15| 1,521)1,637|1,760:1,872|1,089|2,106(2,223|2,340/2,930|3,510
5 16 || 1,622/1,746(1,870(1,092(2,122|2,244(2,371|2,490|3,120|3,740
5 18 || 1,825/1,005|2,110(2,248|2,387(2,526/2,667{2,810 3.5105_-;,: 10
® 20 | 2,028/2,184|2,340|2,496/2,052|2,808|2,964(3,120(3,900|4,680
22 | 2,231/2,402(2,570/2,74812,917 3,0843,200|3,4 354,290 5,140
24 | 2,434/2,620|2,808|2,096/3,182|3,372/3,556|3,74 5/4,680|5,620

25 | 2,535/2,720/2,030/3,120/3,315|3,510/3,705|3,000/4,880|5,850
26 | 2,0636/2,838|3,0 10 3,248/3,448|3,648!3,853|4,000]| 15,070(6,080
28 | 2,839/3,057/3,288(3,406/3,713 3,030|4,149|4,370|5,460/6,5 50
30 | 3,042|3,276/3 13,510 3,7483,978/4,206(4,44 DI E_.U‘%;J;1.,«8;)[:1:,,,O|r:)
35 3,54{4;3_822“,,100 4,368|4,641/4,014|5,187|5,400!6,820{8,190
40 | 4,056(4,368(4,680(4,992|5,2845,616|5,028/6,240|7,800/9,360
45 | 4:503(4,9145,270,5,620/5,04716,318/6,669/7,025/8,780/10,53
50 | 5,070|5,460(5,830/6,244/6,630|7,020|7,410|7,850/0,750|11,70

55 | 5:577(6,000/6,440/0,868(7,293|7,722 8,151/8,585|10,72(12,87
6o 6084 6,552|7,020!7,492|7,05618,424/8,80219,364|11,70|14,04
65 | {Jﬂgq 7,102|7,610(8,1168,619'9,120/9,633(10,14(12,08/15,21
70 || 7,098|7,044!8,100/8,7400,282.9,828/10,37|10,92|13, 65/(16,38

75 || 7,605(8,190/8,770(0,304/0,04 510,53 11,11 11,70(14,03/17,55

8o &,1 128,736/0,360(0,08810,60/11,2311,85(12,48/135,00|18,72

85 || 8,610/9,282/0,050{10,61|11,26/11,G3 12,59(13,26 H:,Dbglr_;_.&q
90 | 9,1260,828|10,53/11,2311 {".5-1,,65, 13,18|14,04/17,55/21,00
95k Ic_;,bg,gm,,_;; 11,12/11,80/12,59|13,34/13,82 14,&_3‘1 18,53(22,23
100 || 10,14|10,52 Jr,fr_}.lz._;b 13,20/14,04 14,82 15,60(19,50|23,40
110 | I11,I5/12,00/12,87/13,73|14,50|15,44/10,30|17,10(21,45/25,74
120 || 12,17 13,10'[.-_|,04 14,08/15,9116,85/17,78|18,72(23,4028,08
130 13,18 :4,1:_‘)_15_,‘,21 16,23|17,24|18,25/19,26|20, 28(25,35/30,42
140 || 14,20/15,28 16,38/17,47 18,56/10,05/20,7421,84/27,30|32,70
150 || 15,21/16,37/17,55 18,72 zg,bg 21,00|22,23|23,40|29,25/|35,10




2. Verzeichnis der Litteratur
des Eisens und der Kunstschmiedetechnik.

Andree, Rich, Die Metalle bei den Naturvolkern. Leipzig: Veit & Cie.

Baer, Wilh. Das Eisen, seine Geschichte, Gewinnung und Verarbeitung.
Leipzig: A. Abel.

Beck, Dr., Ludw., Die Geschichte des Eisens in technischer und Lkunst-
gewerblicher Bedeutung., Braunschweig: Vieweg & Sohn. A

Blimner, Hugo. Technologie und Terminologie der Gewerbe und Kiinste bei
Griechen und Rémern, 4, Band. Die Metallarbeit. Leipzig: B. G, Teubner.

Boeheim, W. Handbuch der Waffenkunde, Leipzig: Seemann 18g0,

Béttger, C. A. und Graef, A, u. M. Die Arbeiten des Schlossers, Weimar:
B. F. Voigt,

Brand, F,, Kunstschmiedearbeiten. Miinchen: Fritsch.

Brechenmacher, F. Moderne Kunstschmiedearbeiten. Berlin: Claesan,

Bucher, Bruno. Geschichte der technischen Kiinste. 18. Lieferung, Kunst-
gewerbliche Eisenarbeiten. Bearbeitet von Georg Stockbauer. Stuttgart:
Spemann, 1886,

Cuvilliés, F. de. Kunstschmiedearbeiten im Stile des Rococo. Berlin:
Claesen,

Czischek, L. Vorlageblitter fiir Bauschlosserei. Wien: Graeser.

Ehemann, Fr. Kunstschmiedearbeiten aus dem 16. bis 18, Jahrh,

Feller, J. Die Schmiedekunst. TI. u. Il Vorlagen zum praktischen Gebrauch
fiir Schlosser und Schmiede. Diisseldorf: Wolfrum,

Fink, F. Der Bauschlosser. Leipzig: Spamer.

Fonteyne, J. Kunstschmiedearbeiten. Gitter, Balkons, Treppengelinder,
Oberlichtgitter etc. Berlin: Claesen.

Friedeberg, A. Handbuch fir Kunstschlosser. I u. IL

Friedmann, B. Die Arbeiten des Schlossers. Weimar: Voigt.

Fuhrmann, G, Werkblitter fiir praktische Kunst- und Bauschlusser.
Miinchen: Mey & Widmeyer.

Glinzer, Dr. E. Das Eisen, seine Gewinnung und Verwendung. Hamburg:
Chr. Vetter,

Hasselmann, Fr. Aus der Kunst-Schmiede-Eisen-Sammlung des Archi-
tekten Fr. Hasselmann. Miinchen: J. Albert.

Hefner-Alteneck, J. H. von. Eisenwerke oder Ornamentik der Schmiede-
kunst des Mittelalters und der Renaissance, Frankfurt a/M.: H. Keller.

Hefner-Alteneck, J. H. von, Originalentwiirfe deutscher Meister fiir Pracht-
riistungen franzosischer Konige. Miinchen.

Hesse, E, A. von. Die Werkzeugmaschinen. Leipzig: Baumgirtner.

Hiltl, G. Die Waffensammlung S. K. H. des Prinzen Karl von
Preufsen. Niirnberg,

Hoch. Vorlagen fiir Bauschlosser. Dresden: Kiihtmann.

Holder, O. Schliisselschilde. Stuttgart: Nitzschke.



Anhang.,

(s
i
-1

Huquier, G. Entwiirfe fiir Schmiedeisen- und Metallarbeiten im Stile
des Rococo. Berlin: Schahl.

Japing, Ed. Die Darstellung des Eisens und der Eisenfabrikate etc.
Wien: Hartleben,

— — Eisen und Eisenwaren, Wien: A. Hartleben.

Jeep, W. Die Bauschlosserei

Ilg, Dr. A, und Kibdebo, Dr. H. Wiener Schmiedewerke des 18, Jahr-
hunderts. Eine Sammlung auserlesener Eisenarbeiten des Barock- und Rokoko-
stils,. Dresden: Gilbers.

Kick, W. Musterbuch fiir Schlosser. Stuttgart: Nitzschke.

— — Der praktische Schlosser. Stuttgart: Arndt.

Krauth u. Meyer, Das Schlosserbuch. Leipzig: E. A, Seemann,

— — Der Schlosser der Neuzeit I. 100 Gelindergitter, 1L 100 Fiill-

ungsgitter. IIl. 100 Briistungs-, Balkon- und Treppengitter. Ravensburg: Otto
Maier.

Krug und Pertzel. Ornamentik fiir Schlosser und Architekten. Mit
Supplement von E. Puls. Gera: H. Kanitz.

Labarte, J. Histoire des arts industriels. ,,Serrurerie®, Paris: Morel,

Lamour, J. Kunstschmiedearbeifen im Stile Louis XV. (Nancy.)

Leitner, Qu. Die Waffensammlung des dsterr. Kaiserhauses im K. K.
Artillerie- Arsenal -Museunm in Wien. Wien.

Lidicke, A. Praktisches Handbuch fiir Kunst-, Bau- und Maschinen-
schlosser. Weimar: B. F. Voigt,

Maerz, R. Ulrich. Deutscher Schlosser- und Schmiedekalender. Leipzig:
Baumgirtner. Alljdhrlich.

Meyer, Franz Sales, Moderne Schmiedeisenarbeiten einfacher Art. Ge-
linder, Fiillungen, Kreuze, Wandarme und Leuchter. L II. und III Karls-
ruhe: Liebermann & Cie. (Bielefeld’sche Hof buchhandlung.) 1888,

Moser, F. Der Kunstschlosser. Berlin: Hessling & Spielmeyer.

Notling, E. Studie iber altromische Thiir- und Kastenschlosser.
Mannheim: ]. Schneider.

Oppler, E, Vorlegeblitter fiir die Kunstschlosserei. (Auszug aus ,,Die
Kunst im Gewerbe'’,) Hannover: Risch.

Ortwein, A. Vorlagen fiir Kunstschlosser und Zierschmiede. Wien:
Graeser.

Raschdorff, J. Abbildungen deutscher Schmiedewerke, Berlin: Ernst
& Korn.

Rauschenbach, O, Allgemeines Musterbuch fiir Schlosser und Schmiede.
Berlin: Frantz

Réntgen, R. Der Werkzeugfabrikant, Weimar: B. F. Voigt.

Sacken, E. von. Die vorziiglichsten Riistungen und Waffen der k. k. Ambraser
Sammlung. Wien.

San Marte, Zur Waffenkunde des dlteren deutschen Mittelalters, Quedlinburg.

Sauerwein, F. Portale und Gitterwerk vom 15.—18. Jahrh. in Frank-
furt a/M. Frankfurt a/M.: H. Eeller.

Scholz, E. Hundert Entwiirfe moderner Kunstschmiedearbeiten.

Schubert, A. Eiserne Thore und Gelinder. Leipzig: Scholtze.

— — Kunstschmiedearbeiten,

— — Schmiedeiserne Gitter im Stile der Renaissance und Gotik. Berlin:
Hessling & Spielmeyer. :
— — Tllustriertes Hand- und Hilfsbuch fiir den praktischen Metallarbeiter.

Wien: Hartleben, i

Schroth, E, Gravierte und geftzte Ornamente. Dresden: Gilbers.

Schultze, F, 0. Kunstschmiedearbeiten, Aufnahme von werschiedenen
Stilepochen. Leipzig: Seemann. B Ee i e

Storck, J. Kunstgewerbliche Vorlegeblitter. Sektion 1X, Eisen. Wien: Waldheim.




218 Anhang.

Tosch, J. Wathners praktischer Eisen- und Eisenwarenkenner. Graz:
P. Cieslar.

Viollet-le-Due. Dictionnaire raisonné de V'architeclure frangaise, Artikel
woerrurerie', Paris: Morel.

Viollet-le-Due. Dictionnaire raisonné du mobilier frangais. 5 et 6. Armes
de guerre offensives et défensives. Paris: Morel.

Wagner, Dr. J. K. Die Metalle und ihre Bearbeitung. Leipzig:
0. Wigand,

W alther, Conr. Die Kunstschlosserei des 16,, 17. und 18. Jahrh. Stuttgart:
K. Wittwer.

W edding, Dr. H. Ausfilhrliches Handbuch der Eisenhiittenkunde,
(Uebertragen aus dem Englischen des John Percy.) Braunschweig: Vieweg
& Sohn.

Weisse, R. Dresdener alte Schmiedearbeiten des Barokko und Rokoko.
Dresden: Gilbers.

Zippe. Geschichte der Metalle. Wien,

Der Baun- und Kunstschlosser. Ravensburg: O. Maier.

Die Schmiedekunst. Nach Originalen des 15.— 18. Jahrhunderts. Berlin:
Wasmuth.

Gemeinfassliche Darstellung des Eisenhiittenwesens, herausgegeben
vom Verein deutscher Eisenhiittenleute in Diisseldorf.

Moderne deutsche Kunstschmiedearbeiten aus der Konkurrenz- Ausstellung
zu Karlsruhe 1887. Karlsruhe: Liebermann & Cie. (Bielefeld'sche Hofbuch-
handlung.)

Moderne Kunstschmiedearbeiten, Zusammengestellt aus dem architektonischen
Skizzenbuch. Berlin: Ernst & Korn,

Moderne Kunstschmiedearbeiten nach Entwiirfen von Hitzig, Gropius
& Schmieden, Ende & Boeckmann etc. ausgefiihrt von Puls, Fabian, Bennecke u. a.

Musterbuch fiir Kunstschlosser. (Auszug aus der Zeitschrift ,,Gewerbehalle®.)
Stuttgart: Engelhorn, -

Vorlagen fiir Arbeiten aus Eisen. (Auszug aus den Blittern fiir Kunstge-
werbe.) Wien: Waldheim.




Verlag von+'E. AL SEEMANN in LEIPZIG.

Meyers ,,Handbuch der Schmiedekunst'‘ bildet den
zweiten Band von

Seemanns Kunsthandbiichern

von welcher Sammlung bisher ausserdem folgende Binde er-
schienen sind:

Handbuch der Ornamentik zum Gebrauch fiir Muster-
zeichner, Architekten, Schulen und Gewerbtreibende von Framns Sales Meyer,
Professor an der Kunstgewerbeschule in Karlsruhe. Vierte, durchgesehene Auf-
lage. 18g2. Mit 300 Tafeln, gegen jooo Abbildungen enthaltend. Br. g M.,
geb. M 10.50.

Gold und Silber. Handbuch der Edelschmiedekunst von

Ferd, Luthmer, Professor und Direktor der Kunstgewerbeschule in Frankfurt a. M.
Mit 151 Abbildungen. Br. M. 3.60, geb. M. 4.50.

Kostiimkunde. Die Tracht der europdischen Kultur-

volker vom Altertum bis zum 719. Jahrhundert. Von Augwsé v, Heyden,
Professor und Historienmaler in Berlin. Mit 222 Abbildungen. Br. M. 3.20,
geb. 4 M.

Die Liebhaberkiinste, ein Handbuch fiir alle, die einen
Vorteil davon zu haben glauben, von Prof. Franz Sales Meyer. Zweite
umgearbeitete Auflage. Mit 260 Illustrationen. gr. 8% br. 7 M., geb. M. 8.25.

Imm Anschluss an das ,,Handbuch der Liebhaberkiinste® ist eine Sammlung
moderner Entwiirfe erschienen, betitelt:

Vorbilder fiir hausliche Kunstarbeiten,

herausgegeben von Fr. S, Meyer. 72 Blatt hoch 49, Preis 6 M., in Mappe M. 7.50.

Der Bucheinband, seine Technik und seine Geschichte.
Von Pawl Adam, Buchbindermeister in Diisseldorf. Mit 194 Abbildungen.
Br. M. 3.60, geb. M. 4.50.

Waffenkunde. Handbuch des Waffenwesens in seiner
historischen Entwickelung von Wendelinn Boekeim, Custos der Waffensammlung
des dsterr. Kaiserhauses. Mit 664 Abbildungen. Br. M. 13.50, geb. 15 M.

Die Mosaik- und Glasmalerei von Car/ Elis. Nach
dem Tode des Verfassers herausgegeben von ¥. Andree, Regierungs-Baumeister
und Lehrer am Kunstgewerbe-Museum in Berlin. Mit 82 Abbildungen. Br. 3 M..
geb., M. 3.60,

Das Email, seine Technik und seine Geschichte, von
Ferd. Luthmer, Direktor der Kunstgewerbeschule in Frankfurt a. M. Mit Ab-
bildungen. Brosch. M. 3.30, geb. 4 M.

Handbuch der Pflanzenornamentik. Zugleich eine
Sammlung von Einzelmotiven fiir Kunstgewerbtreibende von Ferd. Moser, Ilhrcktur
der Handwerker- und Kunstgewerbeschule in Magdeburg. Br. 6 M, geb. 7 M.

(Die Sammlung wird forigesetz t)




Verlag von E. AA. SEEMANN'in LEIPZIG.

DAS SCHLOSSERBUCH

Die Kunst- und Bauschlosserei in ihrem gewohnlichen Umfange
mit besonderer Beriicksichtigung der kunstgewerblichen Form von
Theodor Krauth und Franz Sales Meyer.

Mit 100 Tafeln und 53 Abbildungen im Text. Brosch. 18 M.
geb, in 2 Bande M. z1.50.

I. Das Material. Seine Gewinnung, X. Fenster, Laden u. Vordicher.

seine Formen und Eigenschaften. XI. Fenstervorsetzerund Blumen-
II. Die Werkzeuge, Maschinen und | bidnke.
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