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Zum Geleit

Das Romermuseum in Augst droht aus den Nihten zu platzen: nicht nur ist
es buchstiblich bis unter den hohlen Ziegel mit Funden aus den Grossgrabun-
gen der 1960er und 70er Jahre angefiillt, sondern auch seine Ausstellungsriume
mégen den Andrang der iiber 60000 Besucher pro Jahr oft nicht zu fassen.
Die Entwicklung der Feldforschung und der Zustrom der Besucher haben die
hochgesteckten Vorstellungen der Planer, die das Gebédude vor 20 Jahren er-
richtet haben, weit Gibertroffen. Jedoch - ein namhafter Erweiterungsbau, so
nétig und niitzlich er auch wiire, ist in den gegenwirtigen Zeitliuften von der
offentlichen Hand kaum zu realisieren.

Trotzdem kann es fiir die verantwortlichen Archiologen und Museums-
leute keinen Stillstand geben; das Fundgut soll auch auf anderem Wege an den
interessierten Besucher herangetragen werden,

Es ist ein schoner Beweis solcher Anstrengungen, wenn das erste Bildheft
einer neu konzipierten Reihe in diesem Jahr, das die praktische Integration von
Rémerhaus und Rémermuseum in die kantonale Verwaltung markiert, erschei-
nen darf. In diesem Sinne wiinschen wir der Reihe einen erfolgreichen Auftakt.

Liestal, Ende August 1976 Dr. Jiirg Ewald

Amt fiir Museen und Archiologie
des Kantons Basel-Landschaft

Vorwort

«Proxime indicari debent metalla ferri, optumo pessimoque vitae instru-
mento. . .» (Nun folgt die Behandlung des Metalls Eisen, des besten und zu-
gleich schlimmsten Dieners der Menschen. . . ). So beginnt C. Plinius Secundus,
der im Jahre 79 n. Chr. bei der Beobachtung des Vesuvausbruchs in der Bucht
von Neapel den Tod fand, im 34. Buch seiner berithmten Naturgeschichte die
ausfiihrliche Beschreibung der «metalla ferri». Denn mit seiner Hilfe, so fahrt
der in seiner Enzyklopidie das gesamte damalige Wissen wiedergebende Ge-
lehrte fort, bearbeite man die Felder, pflanze die Biume, schneide man Reben
und baue Hiuser, aber ebenso diene es zu Krieg und Mord; von Natur aus sei
der Werkstoff Eisen jedoch unschuldig.

Dass unser erstes Museumsheft vom scheinbar wenig attraktiven romischen
Schmiedehandwerk handelt, ist vielleicht nicht zufillig : Technik war das Riick-
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grat der romischen Welt. Die praktischen Kenntnisse der rémischen Hand-
werker und Techniker waren weit grésser als die von Plinius gesammelten,
zuweilen mit Aberglauben durchmischten Fakten, die immer leichter weiter-
zugeben sind als die Vorginge und Ursachen selbst.

Eisen ist heute fiir den Archiologen, im anderen Sinne, ein «pessimum
instrumentumn, bleibt doch seine Konservierung das Sorgenkind aller Museen.
So bediirfen auch unzihlige Eisenfunde des Rémermuseums Augst dringend
der ersten oder einer zweiten Konservierung. Dass sie es lohnen, zeigt dieses
von A. Mutz in dankenswerter Weise verfasste erste Augster Museumsheft.

In weiteren Heften sollen anhand der reichen Funde des Museums die
Lebensgewohnheiten und Titigkeiten der Bevolkerung der Colonia Augusta
Rauricorum in Wort und Bild vorgestellt und erldutert werden.

Max Martin



Einleitung

Eisen ist nicht das schénste, aber das wichtigste aller Metalle, welche die Natur
dem Menschen zur Nutzung zur Verfiigung stellt. Bereits in vorgeschicht-
lichen Zeiten wurden seine wertvollen Figenschaften entdeckt; nach ihm
wurde die der Rémerzeit vorangehende Epoche, die Eisenzeit, benannt. Seit-
her ist das Eisen ein fleissig und vielseitig verarbeiteter Werkstoff geblieben.
Zusammen mit sechs weiteren Metallen - Gold, Silber, Kupfer, Zinn, Blei,
Quecksilber nebst ihren Legierungen - war Eisen von der Antike bis ins
Mittelalter durch Jahrhunderte das Fundament des Metallgewerbes, auf dem
ja die materielle Entwicklung hauptsichlich fusste. Dies bestitigen die uniiber-
blickbare Zahl eiserner Erzeugnisse aller Gattungen, die aus fritheren Zeitpe-
rioden auf uns gekommen sind, ganz zu schweigen von der Masse der Eisen-
objekte, die einst geschaffen und genutzt wurden, aber restlos untergegangen
sind.

Als die Romer das Gebiet der Schweiz in ihren Herrschaftsbereich einglie-
derten, stiessen sie auf eine bereits existierende Eisengewinnung und Eisen-
verarbeitung. Zahlreiche Funde aus jener Zeit - man denke etwa an den Ort
La Tene am Neuenburgersee - belegen eindeutig, dass in den keltischen
Stimmen unseres Landes {iberaus tiichtige Eisenhandwerker gewirkt haben.!

Die vorliegende Schrift will sich jedoch nicht mit den geschichtlichen
Aspekten des Metalls Eisen befassen, sondern hat vielmehr die Absicht, iiber
den Werkstoff Eisen und seine Verarbeitung in romischer Zeit, speziell in
der Koloniestadt Augst zu orientieren. Aus manchen Griinden diirfte dies
niitzlich und willkommen sein, ist doch das Eisen historischer Zeiten ein
wesentlich anderes Material als das moderne, was auf die unterschiedlichen
Gewinnungsverfahren zuriickgeht. Zwar musste Eisen immer durch Feuer
gewonnen werden, doch bedingten die jeweils verfiigbaren Einrichtungen
verschiedene Methoden, woraus zwangsliufig immer wieder andere Produkte
resultierten.

Dieses Augster Museumsheft stellt ausschliesslich Augster Funde dar. Es
will an diesen den hohen Stand der rémischen Schmiedetechnik zeigen, wobei
man sich dariiber im klaren sein muss, dass die lokalen Schmiedemeister wohl
in den wenigsten Fillen aus Italien gekommene «Rémer» waren, sondern sich
eher aus der ortsansissigen Bevolkerung rekrutierten. Zwar konnen durch
Militir-Handwerker importierte Neuerungen oder die Einfliisse der hohere
Anspriiche stellenden eingewanderten Romer auf die Entwicklung des Gewer-
bes nicht direkt nachgewiesen werden, doch ist es nur natiirlich, wenn Ver-
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besserungen der Arbeitstechnik und Bereicherungen der formalen Gestaltung
daraus resultierten.

Absicht dieser Schrift ist es, dem interessierten Museumsbesucher einen
Leitfaden in die Hand zu geben, der ihm Einblick in einen wichtigen Zweig
der rémischen Handwerkskultur vermitteln soll. Gerade dem Eisen kommt
dank seiner vielseitigen Verwendbarkeit entscheidende Bedeutung zu. Und
kann ein Besucher den handwerklich-technischen Werdegang eines Fundstiickes
in seine Betrachtung mit einbeziehen, vermag er es erst ganz zu wiirdigen.

Beizufiigen ist, dass es (wenigstens in dieser Schrift) nicht méglich sein
wird, zwischen Objekten, die einst in Augst entstanden sind, und solchen,
die importiert worden waren, zu unterscheiden. Doch ist diese Differenzierung
durchaus sekundirer Natur. Im Vordergrund sollen die Wertung und wohl
auch die Bewunderung der Leistungen unbekannter Jiinger Vulkans stehen.

Es obliegt mir noch die angenehme Pflicht, fiir die Mithilfe, die ich bei
der Abfassung dieser Schrift von verschiedenen Seiten erfahren durfte, herzlich
zu danken. Mein Dank gilt zunichst Herrn Dr. M. Martin, Konservator des
Romermuseums Augst, fiir seine Initiative zur Bearbeitung des Themas und
die Bereitstellung des Materials; dann Herrn Prof. Dr. W. Epprecht, Institut
fiir Metallforschung der ETH Ziirich, fiir seine wertvollen Anregungen; Herrn
P. Weiland, Schlossermeister, Basel, der mir die Schmiedevorginge fiir die
Photoaufnahmen demonstrierte; dem Ritischen Museum Chur fiir die bereit-
willige Uberlassung einer Bildvorlage.

An die knappe Darstellung des uralten Schmiedehandwerkes mochte ich
die Erwartung kniipfen, dass dieses auch in unserer Zeit, in der es kaum noch
in Erscheinung tritt, die verdiente Wiirdigung, Beachtung und damit viele
Freunde finden werde.

Die Eisengewinnung und Eisendarstellung

Seit dem Beginn der Eisenzeit, in der sich auch die moderne Gesellschaft immer
noch befindet, sind rund drei Jahrtausende verflossen. In diesem langen Zeit-
raum hat die Forderung, Darstellung und Verarbeitung des Eisens einen gewal-
tigen Aufschwung erfahren. Aus dem zaghaften Beginn in der vorgeschicht-
lichen Periode, als die frither iibliche Bronze langsam aber stetig durch das neue
Metall Eisen abgelost wurde, haben sich bis in die Gegenwart riesige, weltweite
Industrien und Wirtschaftsmichte entwickelt, die alle noch auf dem gleichen
Grundmetall, eben dem Eisen fussen.
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Abb. 1 Zwei zusammengebaute Eisenschmelzéfen mit runder bzw. rechteckiger Kammer, aus
Romainmaotier-Les Bellaires/VD. Die Pfeile weisen auf die Diisen, in die der Blasebalg eingefihre
wurde. Massstab 1: 200.

Eisen (lateinisch ferrum) ist ein unedles Metall. Es kommt in der Natur nur
sehr selten gediegen vor. Zu seiner Gewinnung muss €s immer aus seinen
Erzen ausgeschmolzen werden. Die Eisenerzvorkommen sind, in chemisch
unterschiedlichen Zusammensetzungen, auf der ganzen Erdoberfliche verbrei-
tet. In chemisch reinem Zustand hat Eisen keine praktische Bedeutung. Sein
grosser Wert und Nutzen beruht darauf, dass es mit anderen Stoften leicht
Legierungen eingeht, unter denen die Verbindung mit Kohlenstoff eine ganz
besondere Rolle spielt. Eisen hat ein spezifisches Gewicht von 7,85, sein Schmelz-
punkt liegt bei 1535° C. Da dieser in der Frithzeit nicht erreicht werden konnte,
entstand zu Beginn der Eisengewinnung ein anderes Material, das nicht mit dem
heutigen Eisen verglichen werden kann.

Die Erzvorkommen bilden die Grundlage der Eisengewinnung. Eine wirt-
schaftliche Ausniitzung ist heute nur méglich, wenn die Erze einen Mindest-
anteil an Eisen von etwa 30% aufweisen. Diese Voraussetzungen sind in unserem
Lande nur an wenigen Stellen gegeben, doch darf man moderne Rentabilitits-
normen selbstverstindlich nicht auf frihere Zeiten iibertragen, als man froh
war, Eisen iiberhaupt zu erhalten. Es darf angenommen werden, dass die im

7



Gebiet der heutigen Schweiz vorhandenen Eisenerzlager schon von den Kelten
und Rémern ausgebeutet wurden.

Sicher geschah dies im Jura mit seinen leicht gewinnbaren Bohnerzen, die
zudem einen im Durchschnitt iiber 30% liegenden Eisengehalt aufweisen. Dies
belegen etwa die Ofen bei Bellaires (Abb. 1) im Waadtlinder Jura.? Daneben
diirfte aber auch der Eisenhandel betrichtlich an der Versorgung der Schmiede
mit Rohmaterial beteiligt gewesen sein. Eisen ist ein wertvolles Handelsgut,
aus dem verschiedenartigste Geriite und Waffen hergestellt wurden. In der
ganzen Menschheitsgeschichte ist keinem anderen Stoff fiir die Kriegfithrung
eine solche Bedeutung zugekommen wie gerade dem Eisen. Daneben aber
diente es in der Form vielfiltiger Werkzeuge dem Bauern und Handwerker
zu friedlichem Tun.

Dem Menschen ist es ja anheimgestellt, ob er das Eisen zu Pflug oder
Schwert schmieden will.

Fiir die Gewinnung von Eisen sind Erze nicht die einzige Voraussetzung;
zum Schmelzen braucht man auch Brennstoffe und Schmelzéfen. Ausser mit
Holzkohle mussten die Ofen auch mit Reduktionsmitteln wie z. B. Kalksteinen
beschickt werden. Holzkohle enthilt etwa 80% Kohlenstoff und stellt mit ihrem
hohen Kalorienwert von bis zu 8000 kcal pro kg einen idealen Heizstoff dar.
Holzkohle verbrennt nicht mit offener Flamme; sie verglimmt und ist deshalb
fiir die Erzreduktion ausserordentlich geeignet. Trotzdem war fiir eine gewisse
Menge Eisen ein Mehrtaches an Holzkohle notwendig. Nochim 12. Jh. benétigte
man zur Erzeugung von 300 kg Eisen (ca. 0,04 m?) in einer Tagesleistung
12 m? (also das 300fache) Holzkohle. Diese Zahlen belegen deutlich, dass die
Eisen- bzw. Holzkohlegewinnung fiir die Wilder eine Gefahr bedeutete.

Zur Romerzeit hatten die Schmelzofen bereits eine beachtliche Kapazitit.
Sie waren als runde oder eckige Schachtofen gebaut, die eine Hohe von etwa
1-1%: m aufwiesen. Aus Steinen und Lehm wurden sie so errichtet, dass oben
eine Offnung zur Beschickung des Ofens freiblieb, und am Fusse des Schachtes
eine andere zur Bedienung und Entleerung («Stichéffnung») vorhanden war.
Wenn der Schachtraum mit wechselnden Lagen von Kohlen und Erzen be-
schickt war, wurde unten Feuer entfacht. Die fritheren Ofen waren stets an
einem Hang errichtet worden, damit der Hangwind die Kaminwirkung des
Ofens zusitzlich steigerte. Die Romerzeit brachte als grosse Verbesserung die
Erzeugung eines kiinstlichen Luftzuges mit Hilfe des Blasbalges. Die «Wind-
offnung» lag seitlich iiber der Stichéffnung. Dadurch konnte die Temperatur
gesteigert werden, doch reichte sie in der Regel nicht aus, um das Eisen ganz
fliissig zu machen. Es rann langsam in den Ofenherd, wo es sich sammelte und
nach und nach eine Luppe bildete. Von diesem «Rinnen» leitet sich die Be-
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zeichnung dieser Ofen als «<Rennéfen» ab. Wenn der Rauminhalt eines solchen
Rennofens etwa 400 dm* umfasste, ergab eine Schmelzung eine Ausbeute von
etwa 9 kg Eisen. Jede Beschickung erforderte eine neue Inbetriebsetzung des
Ofens. Neben dem Eisen wurden dem Ofen auch Schlacken entnommen, in
denen wegen der relativ niederen Schmelztemperatur noch sehr viel Eisen
verblieb. In antiken und mittelalterlichen Schlacken ist noch bis zu 50% Eisen
enthalten, was in neueren Zeiten oft zu einer zweiten Verhiittung fihrte. Die
einfache Bauart solcher Rennéfen diirfte nicht manche Beschickung erméglicht
haben.

Bei der beschriebenen Gewinnungsart des Eisens ist es verstindlich, dass
die den Ofen entnommenen Luppen noch viele Beimengungen fremder Stoffe
enthielten. Schon das blosse Auge kann bei niherer Betrachtung erkennen,
dass solches Eisen keine homogene Masse bildet. Es ist oft von kleinen Rissen
und dunklen Einsprengungen durchsetzt (Abb. 2). Oft gleicht seine dussere
Struktur der von Holz, weil die einzelnen Eisenschichten miteinander ver-
schweisst sind und noch fremde Bestandteile, vor allem Schlacken umschliessen.
Daher wird solches Eisen als «Schweisseisen» bezeichnet. Die frisch dem Ofen
entnommenen Luppen wurden geschmiedet. Damit wurden moglichst viele
der bei relativ niedrigen Temperaturen schmelzenden Schlacken daraus aus-
gequetscht. Trotzdem erhielt man nicht ganz schlackenfreies Eisen. Die im
Eisen verbliebenen Schlacken sind das Kennzeichen fiir seinen Gewinnungs-

Abk. 2 Nagel, Linge 230 mm, grosster Schaftquerschnitt 10/10 mm. (Inv. Nr. 1941.928).

a) Oberflichenstruktur des Nagelschaftes; die Lingsfaserung des Eisens wird durch die schwache
Korrosion noch deutlicher sichtbar.

b) angeitzte Schnittfliche beim Nagelkopf. Massstab etwa 1: 2.

¢) inder Vergrésserung (2 : 1) zeigt die angeiitzte Schnittfliche deutlich die Schichtung der einzel-
nen Lagen und die Verformung durch die Hammerschlige.



Abb. 3 Spitzbarren aus Eisen, gefunden auf dem Spliigenpass, Kt. Graubiinden. Linge 68 cm,
Gewicht 4,1 kg. Riitisches Museum Chur.

prozess. Wird solches Eisen angeschliffen und geitzt, lassen sich in den Schliff-
bildern Aufbau und Verarbeitung erkennen.

Die Form der im Herd des Rennofens gebildeten Luppe niherte sich einer
Kugelkalotte. Zwar konnte sie zur Befreiung von Schlacken in dieser Gestalt
ausgeschmiedet werden, doch eignete sich das entstehende Gebilde kaum fiir
den Transport, da es schlecht stapelbar und schwer zu greifen und halten war.
Noch ungiinstiger war die rundliche Form der Luppe zur Weiterverarbeitung.
Eine allen Zwecken dienliche Form zeigen die Spitzbarren (Abb. 3 und 19).
Ihr Querschnitt ist rechteckig, und sie verjiingen sich nach beiden Enden, so
dass sie zwei an der Basis zusammenstossende Pyramiden bilden. Diese Form
ist durch zahlreiche Funde belegt. Eine beidseitig ausgeschmiedete Eisen«luppe»
im Gewicht von 4,1 kg vom Spliigenpass (Abb. 3) ist gleichzeitig ein Beleg
dafiir, wie wertvoll damals ein Stiick Eisen gewesen sein muss, da sie wohl
auf dem Transport tiber den Pass verlorengegangen ist.

Das aus den Renndéfen gewonnene Schweisseisen war wegen seiner Weich-
heit fir die plastische Umformung zwischen Amboss und Hammer das best-
geeignete Material.

Das Schmieden

Schmieden ist die ilteste Metallbearbeitungstechnik ; sie wurde ausgeiibt, lange
bevor das Eisen bekannt war. Das Prinzip des Schmiedens hat sich in Jahr-
tausenden nicht geindert, dagegen wurde die Technik in der langen Entwick-
lungszeit immer mehr verfeinert. Beim Schmieden wird das bildsame Metall
auf einer harten Unterlage (Amboss) durch die aufprallende Wucht eines
Schlaginstrumentes (Hammer) in seiner Form verindert. Dabei ist es gleich-
giiltig, ob der Werkstoff aus einem skurril geformten Metallstiick (z. B. auf-
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gefundene Meteorite) oder aus einem vom Stahlwerk bezogenen Stab besteht.
Wird das Werkstiick in kaltem Zustande bearbeitet, ist die Formverinde-
rung nur gering; anders dagegen, wenn der Werkstoff in glihendem Zu-
stande bearbeitet wird. Durch die Hitze verliert er betrichtlich an Hirte, wo-
durch die Wirkung der Schlige gesteigert wird. Fir kurze gliihende Stiicke
musste zunichst die Zange erfunden werden, damit sie auf dem Amboss iiber-
haupt «gefithrt» werden konnten. So bilden Esse, Amboss, Hammer und Zange
die Grundausriistung eines Schmiedes. Kleine und grosse oder besonders ge-
staltete Werkstiicke brauchen entsprechend geformte Zangen. Fiir grosse Werk-
stiicke sind schwere Himmer erforderlich. Zur Bewiltigung massiver Schmiede-
stiicke bedarf der Schmied eines oder zweier Gehilfen, der «Zuschliger».
Schmiede waren und sind bis in unsere Zeit qualifizierte Handwerker, denen
durch ihre Arbeit in der dunkeln Schmiede etwas Geheimnisvolles anhaftet.
Sind zwei oder mehr Schmiede an gemeinsamer Arbeit beschiftigt, ist fiir ihren
Ablauf vollkommener Rhythmus und Einklang nétig. Diesen bestimmt der
Meister mit seinem Hammer durch Taktschlige und Zeichen auf den Amboss
(«Laborieren»). Der erfahrene Schmied sieht im rohen Materialstiick bereits
das fertige Stiick. Oft muss er das Material strecken, dann wieder stauchen,
verdrehen oder lochen. Alle diese Schmiedevorgiinge vollziehen sich, ohne dass
das Arbeitsstiick an Volumen verliert. Es ist also ein ganz anderes Verfahren
als etwa die Arbeit des Steinmetzen oder Bildschnitzers, bei der durch Abtren-
nen von Stoffteilen die neue Form entsteht. Der Schmied muss die benétigte
Materialmenge richtig vorausbestimmen, energisch und rasch arbeiten. Das
erwirmte Material kiihlt sich schnell ab, weshalb jede Sekunde wertvoll ist.
Jeweniger Erwirmungen nétig sind, desto giinstiger ist die Arbeitsleistung ; und
gerade fiir den Schmied gilt das Sprichwort : «Zeit ist Geld».

Ein grosser Unterschied zwischen der alten und der modernen Schmiede-
technik besteht in der Verschiedenheit des verarbeiteten Materials. Heute wer-
den alle Sorten von schmiedbarem technischem Eisen als «Stahl» bezeichnet.
Frither kannte man meist nur die grobe Unterteilung in Eisen und Stahl, wihrend
heute weitere Unterscheidungen giiltig sind. Ausschlaggebend ist der Gehalt
an Kohlenstoff. Stihle mit einem Gehalt von 0,06-0,2% Kohlenstoff werden
als «Konstruktionsstihle», solche mit einem Anteil von 0,65-1,8% Kohlenstoff
als «Werkzeugstihle» bezeichnet, wihrend Eisen mit 3-4% Gehalt an Kohlen-
stoff Gusseisen heisst. Werkzeugstahl ist dank seinem spezifischen Kohlen-
stoffgehalt hirtbar, weshalb er frither als Stahl schlechthin galt. Die Hirtbar-
keit dieses Materials machte es fiir die Herstellung von Werkzeugen geeignet.
Erwiesenermassen standen auch dem rémischen Schmied beide Sorten von
Stahl zur Verfiigung.
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Zweifellos war die Arbeit des antiken Schmiedes viel anstrengender als die
des heutigen Schmiedes, auch wenn dieser immer noch als Schwerarbeiter gilt.
Das ist vor allem darauf zuriickzufithren, dass der antike Schmied sein Eisen
aus einer Rohform, dem Barren, herausschmieden und zuerst auf die gewiinsch-
ten Dimensionen bringen musste. Heute stehen dem Schmied oder Schlosser
eine schier unbegrenzte Auswahl von Halbfabrikaten zur Verfiigung, die er
leicht von den Stahl- bzw. Walzwerken tiber den Eisenhandel beziehen kann.
Geblieben sind die verschiedenen Arbeitstechniken, die unten besonders dar-
gestellt werden.

Dass Schmiedewerkstitten dunkle Riume sind, ist weder ihrem Alter noch
allein der Verrussung zuzuschreiben, wenngleich wohl beides dazu beitragen
kann. Beim Schmieden von Stahl und Eisen ist es von entscheidender Bedeutung,
dass der Schmied die Gliihfarben des Schmiedestiickes beobachten kann. Er
muss mit seinem Auge eine ganze Skala von Farbténen unterscheiden kénnen,
die von Dunkelrot (700° Celsius) bis zur Weissglut (1300° C) reichen. Innerhalb
dieses Temperaturbereiches kann Eisen geschmiedet werden. Fiir Stahl gilt ein
geringerer Bereich, weil er in zu grosser Hitze «verbrennt», d.h. entkohlt wird.
Hier liegt der Temperaturbereich zwischen 750°C (dunkelkirschrot) und
1000°C (gelbrot). Diese Temperaturdifferenzen muss der Schmied von Auge
abschitzen koénnen, weshalb er auf eine dunkle Werkstitte angewiesen ist.
Schon der Feuergott Vulkan wirkte nicht nur aus «mythologischen», sondern
durchaus aus sachlich-fachlichen Griinden im dunklen Berginnern!

Der Einrichtungen und Geriite, deren ein Schmied in seiner Schmiede be-
darf, sind nicht wenige. Da ist zunichst die Esse mit ihrem Zubehér. Vertieft
in dieser ist die «Feuerschiissel» angeordnet, in die durch die Blasform der im
Geblise erzeugte Wind gedriickt wird. Dieser dient zur Steigerung der Schmie-
dehitze. Auf oder bei der Esse findet sich der «Loschtrog» und iiber ihr der
Rauchfang, der in den Schornstein miindet. Zur Pflege des Schmiedefeuers
gehort eine aus Feuerkratze, Feuerschaufel, Schlackenhacke, Feuerspiess und
Loschwedel bestehende Ausriistung.

Ambosse gibt es in verschiedenen Formen und Gréssen. Ein Amboss soll
mindestens 20 mal schwerer als der Handhammer des Schmiedes sein. Seine
obere glatte Fliche besteht aus Stahl und wird Bahn genannt. Ihr schliesst
sich heute nach der einen Seite ein rundes und nach der andern ein eckiges
Horn an. Oft findet sich an der Vorder- oder Riickseite am Ambossfuss noch
ein Stauchamboss. Um dem Schmied ein schnelles Arbeiten zu erméglichen,
wird der Amboss so gestellt, dass sein rundes Horn gegen das Schmiedefeuer
steht. Mit einer kleinen Kehrtwendung hat er am schnellsten die beste Arbeits-
position erreicht, denn es ist am giinstigsten, wenn er das runde Horn zu seiner
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Linken hat. Gegen das runde Horn befindet sich in der Ambossbahn ein quadra-
tisches, gegen das andere ein rundes Loch. Das eckige dient zur Aufnahme von
Hilfswerkzeugen, das andere zum Lochen. Weitere Schmiedewerkzeuge sind
die verschiedenen Himmer, Zu ihnen gesellen sich noch die Schrote und Schrot-
meissel. Grosse und kleine Zangen mit verschiedenen Maulformen sind eben-
falls sehr zahlreich. Die oben beschriebene Ausstattung entspricht etwa der
einer Schmiede, wie sie heute noch angetroffen werden kann. Im wesentlichen
diirfte sie aber auch in rémischen Schmieden vorhanden gewesen sein. Manche
Arbeiten aus romischer Zeit verraten, dass viele und gute Werkzeuge beniitzt
worden waren.

Als Brennstoff wurden frither hauptsichlich Holzkohlen verwendet. Sie
geben nicht nur ein reineres Feuer, sondern auch eine héhere Hitze und hinter-
lassen nur wenig Asche und keine Schlacken. Besonders beim Hirten, das
weiter unten beschrieben werden soll, spielt das reine Feuer eine entscheidende
Rolle, weil Holzkohle nicht wie Steinkohle Schwefel und andere schidliche
Stoffe ausscheidet, welche die Qualitit des Stahles beeintrichtigen kénnen.

Der Schmiedeberuf hat sich bereits in der Rémerzeit sehr spezialisiert.
Ausderantiken Literatur kennen wir z. B. den Grob-, Stahl-, Werkzeug-, Messer-,
Sichel-, Nagel-, Schwert-, Helm-, Pfeil- und Lanzenschmied®. Es waren dies
allerdings Handwerker, die durch ihre Produkte und nicht durch besondere
Techniken zu Spezialisten wurden.

Die Schmiedetechniken

In der modernen Fachsprache wird das Schmieden auch als «K neten» bezeichnet,
ein verstindlicher Ausdruck, wenn man beobachtet, wie ein Schmiedestiick
durch die geschickten Hammerschlige des Schmiedes auf dem Amboss lang-
sam die verlangte Gestalt annimmt. Ausserdem befindet sich das glihende
Eisen in einem «teigartigen» Zustande. Fiir die Erzielung der zahllosen Formen
von geschmiedeten Werkstiicken, miissen eine ganze Reihe von Techniken zur
Anwendung kommen. Je vielgestaltiger die fertige Form werden soll, umso
mehr Arbeitstechniken und -ginge miissen dazu angewandt werden. Im Ablauf
einer Schmiedearbeit fliessen die Vorginge ineinander iiber, weshalb die einzel-
nen Phasen vom Laien nicht erkannt werden kénnen. Aus diesem Grunde
werden im folgenden die elementaren Arbeitstechniken des Schmiedes in Wort
und Bild vorgestellt.
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Strecken (Abb. 4, 5)

Am hiufigsten wird das Strecken angewandt, bei dem das Eisenstiick durch
Hammerschlige diinner, aber linger wird. Dazu wird das gliithende Eisen auf
das runde Ambosshorn gelegt und mit dem Hammer auf die vorderste Stelle
des Arbeitsstiickes geschlagen (Abb. 4). Das Eisen wird dabei so gehalten,
dass es sich zwischen den Rundungen von Ambosshorn und Hammerbahn in
der Lingsrichtung strecken muss. Um zu vermeiden, dass es gleichzeitig auch
noch in die Breite getrieben wird, muss es nach jedem Schlag um eine Viertels-
drehung gewendet werden.

Eine andere Methode des Streckens besteht darin, dass auf das zu streckende
Eisen ein an der Finne ballig geformter Setzhammer aufgesetzt wird (Abb. 5).
Der Zuschliger schligt mit seinem schweren Hammer auf den Setzhammer.
Dessen Eindringen in das glithende Eisen bewirkt, dass dieses nach hinten und
nach vorn verlingert wird. Diese Methode ist zwar wirkungsvoller, benétigt
jedoch zwei Arbeitskrifte,

Breiten (Abb. 6)

Ist eine Form erforderlich, die diinner und zugleich breiter als das Ausgangs-
material sein soll, wie z. B. bei Hacken und Beilen, so kommt das Breiten zur
Anwendung. Mit der Hammerfinne wird das Stabende nach links und rechts
so lange ausgebreitet, bis die nGtige Ausdehnung erreicht ist.

Stauchen (Abb. 7)

Das dem Strecken entgegengesetzte Verfahren ist das Stauchen. Dabei soll
das Werkstiick an der vorgesehenen Stelle verdickt werden. Beim Stauchen
geht der Schmied so vor, dass er z. B. das an einem Ende gliihende Arbeitsstiick
auf die Ambossbahn aufsetzt und auf das andere Ende schligt. So wird das
Material in sich zusammengedriickt, eben gestaucht. Achtet man nicht auf eine
regelmissige Verdickung, so kommt es leicht vor, dass das Material einseitig
ausweicht. Stauchungen sind dort nétig, wo fiir die weitere Gestaltung mehr
Material zur Verfiigung sein muss als der Querschnitt des Stabes aufweist.

Absetzen (Abb. 8)

Oft ist es notig, den Querschnitt eines Stabes zu reduzieren : er muss «abge-
setzt» werden. An der bestimmten Stelle wird der kubische Setzhammer vom
Schmied leicht geneigt aufgesetzt. Der Zuschliger schligt mit seinem Vorschlag-
hammer darauf. Dadurch entsteht eine Kerbe, die nach und nach vertieft wird,
bis das diinnere Ende die verlangten Abmessungen erreicht hat.
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Abb. 4 Auf dem runden Ambosshorn ist der
glithende Eisenstab zum Strecken aufgelegt.
Durch die Wucht eines jeden Hammer-
schlages wird er etwas linger.

Abb. 5 Muss ein Stab sowohl stark gestreckt
wie auch in der Dicke reduziert werden,
so erfolgt das Strecken durch einzelne Ein-
driicke mit dem «Ballhammer=. Dazu bend-
tigt der Schmied die Hilfe des Zuschligers,
der mit dem Vorschlaghammer auf den Ball-
hammer schligt.

Abb, 6 Zum Breiten beniitzt der Schmied die
schmale Hammerfinne, die ein rasches Aus-
breiten bewirkt.

Abk. 7 Stauchen ist erheblich schwieriger als
Strecken, da der Stab sich leicht krimme,
was eine unregelmissige Stauchung ergibe.
Der Schmied muss dem fortlaufend ent-
gegenwirken.
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Abb, 8 Eine Ecke des scharfkan-
tigen Setzhammers wird vom L
Schmied an der festgelegten Stelle
aufgesetze. Der Zuschliger treibt
den Setzhammer mit dem Vor-
schlaghammer in das warme Eisen
ein, wodurch im Stab ein eckiger
Absatz entsteht, Der Schmied ver-
steht unter =warm» alle Gliih-
temperaturen und redet daher von
srot-» und =weisswarme.

Biegen (Abb. 9, 10)

Soll ein Werkstiick seine Richtung dndern, so muss es gebogen werden.
Handelt es sich dabei um einen Flach- oder Vierkantstab, so wird dieser vor
der Erwirmung dort leicht eingekerbt, wo er gebogen werden soll. Ist der Stab
auf Schmiedehitze erwirmt, so wird die angezeichnete Stelle iiber die Amboss-
kante gebracht. Der Zuschliger setzt seinen Hammer kurz dahinter auf, und der
Schmied schligt mit seinem Hammer das freie Ende nach unten. Hernach muss
die rohe Biegung noch exakter mit dem Hammer ausgeformt werden. Runde
oder konisch geschmiedete Enden werden entweder iiber dem runden Amboss-
horn oder einem kleinen in den Amboss gesteckten Hérnchen zu Haken und
Ringen gebogen.

Spalten (Abb. 11)

Beim Spalten wird mit Hilfe eines schlanken Schrotmeissels das Eisen in
zwel Teile getrennt. Eisen wie auch Schrotmeissel werden dabei vom Schmied
gefiihrt. Der Zuschliger treibt mit seinen Hammerschligen den Meissel durch
das glithende Eisen.

Lochen (Abb. 12)

Beschlige fiir Wagen, Tiiren und anderes, die der Schmied herstellt, miissen
an ihrem Bestimmungsplatz befestigt werden kénnen, was gréssere oder kleinere
Durchbrechungen notwendig macht. Der Schmied setzt an den entsprechenden
Stellen ein leicht konisches oder stumpfes Durchschlageisen auf und schligt
dieses mit dem Hammer durch das gliihende Werkstiick. An der Unterseite
entsteht dabei eine Braue, im Gibrigen ist das Material seitlich verdringt worden.
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Abb. 9 Ist eine spitze oder rechtwinklige Bie-
gung vorzunchmen, so geschieht dies iber der
Ambosskante. Die Biegestelle muss dabei vor-
her mit einem Meisselhieb markiert werden.
Das freie Ende wird nach unten geschlagen
und so lange gehimmert, bis die Biegung
korreket ist.

Abb. 10 Ringe und Oesen werden zunichst
erwas ausgestrecke, zugleich rund geschmiedet
und anschliessend am runden Horn oder wie
hier an einem cingesteckten konischen Hérn-
chen zum Ring gebogen.

Abb. 11 Zum Spalten braucht es Schmied und
Zuschliger. Der Schmied hilt Stabund Schrote,
die vom Zuschliger durch das Eisen getrie-
ben wird. Damit das Werkzeug beim Austritt
auf der Unterseite auf der harten Ambossbahn
nicht stumpf wird, muss eine weichere Eisen-
platte unterlegt werden.

Abb, 12 Ahnlich wie beim Spalten 1st der Ar-
beitsvorgang beim Lochen. Ist der (in diesem
Falle stumpfe) Dorn nur noch wenig von der
Unterseite entfernt, verlegt der Schmied die
Arbeitsstelle iiber das Ambossloch, damit der
Dorn frei durchschlagen kann.
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Dieses Verfahren ist schneller und einfacher als das Bohren und wurde darum
auch bis zum Aufkommen leistungsfihiger Bohrwerkzeuge allgemein ange-
wandt.

Lochungen sind auch bei der Herstellung von Himmern, Axten und wei-
teren Werkzeugen nétig, wozu speziell geformte und gestielte Dorne gebraucht
werden. Geschlagene Locher haben gegeniiber gebohrten den Vorteil, dass dort
der Faserverlauf des Materials das Loch umschliesst.

Schlichten (Abb. 13)

Soll ein Schmiedestiick eine saubere, d.h. glatte und kantige Oberfliche
erhalten, so wird es in der Endphase der Arbeit «geschlichtet». Dies geschieht
in der Weise, dass ein dem Setzhammer dhnlicher Himmer mit grosser quadra-
tischer Bahn vom Schmied auf das Arbeitsstiick aufgelegt wird. Der Zuschliger
schligt dann mit seinem Vorschlaghammer auf den Schlichthammer, wodurch
die Oberfliche geglittet und in die endgiiltige Form gebracht wird.

Gesenkschmieden (Abb. 14)

Muss beispielsweise ein dickerer Rundstab auf einen geringeren runden
Querschnitt reduziert werden, so kommt das Gesenkschmieden zur Anwen-
dung. Ein Gesenk besteht aus zwei Teilen, zwischen denen das Werkstiick
bearbeitet wird. Der Unterteil eines Schmiedegesenkes ist im vorliegenden Fall
ein kubischer Klotz, in dem eine halbrunde Rille verliuft. Auf der Unterseite
setzt sich der Kubus in einen vierkantigen Zapfen fort, mit dem er im Amboss
festgehalten wird. Im Gesenkhammer befindet sich der obere Teil der negativen
Rundung. Der Zuschliger schligt auf den Gesenkhammer, und zwischen den
beiden Gesenkteilen wird der abgesetzte Rundteil auf das erforderliche Mass
gebracht. Ein Schmied muss iiber eine gréssere Anzahl verschieden geformter
Gesenke verfiigen. Das alte Gesenkschmieden ist iibrigens auch der Ausgangs-
punkt fiir eine grosse Industrie.

Abschroten (Abb. 15)

Muss ein fertiges oder halbfertiges Stiick vom Stab abgetrennt oder ein
solcher in mehrere Teile geteilt werden, so wird «abgeschrotet». Dazu bedient
sich der Schmied des Schrotmeissels. Es ist dies ein schwerer, gestielter (beil-
artiger) Meissel, der vom Schmied auf die Trennstelle gesetzt und vom Zu-
schliger mit dem Vorschlaghammer durch das Werkstiick hindurchgetrieben
wird. Muss ein grosserer Querschnitt abgeschrotet werden, so wird eine Schrote
in den Amboss eingesetzt, auf deren Schneide die Trennstelle aufgelegt wird,
womit die Trennung nun gleichzeitig von oben und unten erfolgt.

18



Abb. 13 Sollen geschmiedete Flichen ein sau-
beres Aussehen erhalten, miissen sie mit dem
Schlichthammer iiberschmiedet werden. Auch
dazu ist die Hilfe des Zuschligers notig. Er
schligt auf den vom Schmied gefithrten
Schlichthammer, bis die Fliche eben und sau-
ber ist.

Abb, 14 Auch beim Gesenkschmieden miis-
sen Schmied und Zuschliger zusammenwir-
ken. Im Amboss stecke das Gesenk, und der
Schmied fithrt den in Form und Grosse pas-
senden Gesenkhammer. Dazwischen wird das
Werkstiick geformt, hier ein runder Stab, der
auf einen geringeren Querschnite reduziert
wird.

Abb, 15 Beim Abschroten 1st zu beachten, dass
beim Abschluss des Trennens die Schrote exakt
iiber die Ambosskante gehalten wird, damit sie
nach dem Trennen ins Leere fihrt. Andernfalls
wiirde sie beim letzten Schlag auf der Amboss-
bahn aufstossen und stumpt werden.

Abb, 16 Beim Verdrehen muss ein Ende des

Stabes im Amboss oder Schraubstock fixiert
werden. Das andere Ende wird mit der Zange
oder einem speziellen Dreheisen so lange ge-
dreht, bis die gewiinschte Form erreicht ist.
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Verdrehen (Abb. 16)

Um einfache Schmuckwirkungen zu erzielen, werden Vierkant- oder Flach-
stibe gedreht, d. h. um ihre Lingsachse verwunden. Bei diinnen Dimensionen
kann dies in kaltem, bei dickeren jedoch nur in warmem Zustand vorgenommen
werden. Dazu wird der Stab am einen Ende mit der Zange oder im Schraub-
stock festgehalten und am anderen ein geeignetes Dreheisen angesetzt. Durch
Drehung entsteht dann ein Links- oder Rechtsdrall. Kalte Drehungen werden
regelmissiger, warme sind schwieriger, weil das Eisen nicht tiberall die gleiche
Temperatur aufweist.

Hirten

Um ein aus Stahl gefertigtes Werkstiick wirklich zu einem Werkzeug wer-
den zu lassen, muss es einem thermischen Prozess unterworfen werden, den man
kurz Hirten nennt. Was beim Hirteprozess in Wirklichkeit im komplizierten
Getiige der Stihle vor sich geht, kann hier nicht beschrieben werden. Die
Schilderung des dusseren Ablaufes des Vorganges bei einem einfachen, mit
Kohlenstoff legierten Stahl, wie er schon den rémischen Schmieden zur Ver-
fiigung stand, muss hier geniigen: Das Werkzeug wird langsam im Holzkohle-
feuer auf die Hartetemperatur von etwa 800° C gebracht. Ist das Stiick gleich-
miissig erwirmt, so muss es schnell ins Wasser getaucht werden. Es soll darin
noch verbleiben, auch wenn die Glut lingst verschwunden ist. Durch dieses
Verfahren nimmt das Werkzeug eine sehr hohe Hirte an. Allerdings kénnte es
indiesem Zustande nicht als Werkzeug gebraucht werden, da die Beanspruchung
bald zum Bruch fihren wiirde. Durch einen riickliufigen Prozess, das Anlassen,
muss ithm die zu grosse Hirte zugunsten der Elastizitit genommen werden.

Anlassen

Zunichst wird das gehirtete Werkzeug an einer geeigneten Stelle blank
gescheuert, dann wieder Wirme zugefihrt. Nach einiger Zeit erscheint auf
der blanken Stelle ein leichtes Gelb. Je linger die Wirmezufuhr dauert, umso
mehr wechseln die Farben. Da jede Farbe einer bestimmten Temperatur und
damit einer Reduktion der Hirte entspricht, kann durch rasches Eintauchen in
Wasser der Anlassprozess im gewiinschten Zeitpunkt gestoppt werden. Bei
einem Meissel, der hirter sein muss, wird das Anlassen frither abgebrochen
als bei einem Messer, das iiber eine grosse Elastizitit verfiigen soll. Hirten und
Anlassen ist eine Kunst, die viel Sorgfalt, Beobachtung und Erfahrung erfordert.
Der antike Schmied und andere Metallhandwerker dieser Zeit kannten und
beherrschten diese Verfahren zweifellos.
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Die Verbindungstechniken

Schweissen (Abb. 17, 18)

Eine der schwierigsten Arbeiten des Schmiedes ist das Schweissen. Diese
Technik ist heute, auch im modernen Strassenbild, eine alltigliche Erscheinung.
Hier soll nur von der sogenannten «Feuerschweissung» die Rede sein, die
lange vor den modernen Gas- und Elektroschweissverfahren praktiziert worden
war. Beim Feuerschweissen werden bei hoher Hitze zwei Teile durch schnelle
Hammerschlige miteinander verbunden. Voraussetzung fiir eine gute Feuer-

Abb. 17 und 18 Beim
Feuerschweissen werden |
die zu verbindenden
Teile entweder an den
Enden eingekerbt

(Abb. 17) oder gespalten
bzw. zugespitzt

(Abb. 18), damit sie
ineinandergesteckt
werden kénnen. Nach
einer nochmaligen
starken Erhitzung wer-
den sie dann mit dem
Hammer zusammenge-
schlagen.
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schweissung ist, dass das Eisen sehr kohlenstoffarm ist. Daneben muss darauf
geachtet werden, dass keine Fremdstoffe zur Schweissstelle gelangen. Um den
Schweissvorgang zu beschleunigen, streut der Schmied feinen Quarzsand auf
die Schweissstelle und verhindert so den Zutritt von Luft. Die Feuerverschweis-
sung wurde vielfach auch dort angewandt, wo Stahl und Eisen miteinander
verbunden werden mussten. Dies ist besonders bei der Herstellung von Axten
der Fall, wo eine stihlerne Schneide an die eiserne Axt angeschweisst werden
muss. Solche Verbindungen boten wegen der ungleichen Materialeigenschaften
besondere Schwierigkeiten. Im Gegensatz zu den heutigen Schweissverfahren
kommt beim Feuerschweissen kein Zusatzmaterial zur Anwendung.

Léten

Das Léten gehort nicht zu den eigentlichen Schmiedetechniken. Trotzdem
wurde es auch von den alten Schmieden angewandt. Dabei werden die zu ver-
bindenden Teile durch ein anderes Metall, das sogenannte Lot, miteinander
verbunden. Man unterscheidet das Weich- und das Hartloten. Bei jenem werden
Lote gebraucht, deren Schmelzpunkte unter 500° C liegen und die auf der Zinn-
Blei-Basis legiert sind. Die Hartlote mit Schmelzpunkten zwischen 500 und
1000°C konnen aus Kupfer-Zink (Messing), Kupfer-Silber oder Silber-Gold
legiert sein.

Beim Loten missen die zu verbindenden Teile metallisch rein sein. Um
wihrend der Erwirmung eine nochmalige Oxydation zu verhindern, kommen
Flussmittel (Borax oder Siuren) zur Anwendung, die zudem die giinstige
Nebenwirkung haben, das geschmolzene Lot diinnfliissiger zu machen, wo-
durch es sich besser in der Lotfuge verteilt.

Beim Hartloten werden die beiden Teile auf Rotglut erhitzt, dann das
Flussmittel zur Reinigung zugebracht und sofort auch das Lot, das sich dann
bei richtiger Handhabung selbstindig in der ganzen Létfuge verteilt. Heute
werden stabférmige Lote (Draht) verwendet, was eine Lotung sehr erleichtert,
und auch die jetzt abliche Wirmezufuhr durch eine Lotflamme erzielt eine
schnelle lokale Erwirmung. Frither und erst recht in der Antike war das Hart-
léten ein recht schwieriges Verfahren, da die Erwirmung der Einzelteile im
offenen Feuer vorgenommen und das Lot in Kérnern (Schlaglot) zugefiihrt
werden musste. Wiirdigt man diese erschwerenden Umstiinde, so kénne gute
antike Lotungen nicht hoch genug gelobt werden.

Bei den niederen Schmelzpunkten der Weichlote werden die zu verbinden-
den Teile nur soweit erwirmt, bis das Lot zu schmelzen beginnt. Wegen seiner
geringen Festigkeit kommt es darum bei eisernen Objekten kaum zur Anwen-
dung, recht hiufig dagegen bei Buntmetallen.
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Nieten

Eine ebenfalls sehr alte, schon in der Bronzezeit angewandte Verbindungs-
technik ist das Nieten. Zwei oder mehr Teile werden so durchbohrt, dass durch
die entstandene Bohrung ein (meist rundes) Metallstibchen, der Niet, durch-
gestossen werden kann. Um eine solide Nietung zu erzielen, muss der Niet-
durchmesser dem Lochdurchmesser genau entsprechen. Der Niet muss auf
beiden Seiten etwas vorstehen, damit er mit dem Hammer breitgeschlagen
werden kann, bis alle Teile unverriickbar festsitzen.

Eine Nietung liegt auch vor, wenn der Schmied beispielsweise ein Stab-
ende absetzt, dieses dann durch ein entsprechendes Loch eines zweiten Stabes
durchsteckt und das vorstehende Ende breitschligt. Diese Verbindungsart kann
nicht nur bei Gittern beobachtet werden, sondern auch bei mancherlei Geriten,
besonders aber bei Reparaturen. Da das Nieten eine recht aufwendige Arbeit
darstellt, ist es heute durch das Elektro- und Gasschweissen verdringt worden.

Schmiedeiserne Objekte aus Augst

Aus der grossen Vielfalt der im Rémermuseum Augst aufbewahrten Eisen-
objekte wird im folgenden nur eine bescheidene Auslese vorgestellt. Die
ausgewihlten Stiicke, deren kiirzeren oder lingeren Beschreibungen immer ein
kleiner «Steckbrief mit technischen Angaben vorangestellt ist, sind auch keiner
Systematik unterworfen. Am Anfang der Reihe stehen die Form des Roh-
materials und die wichtigsten Schmiedewerkzeuge. Es folgen danach zuerst
einfache, dann immer schwierigere Erzeugnisse, die gleichzeitig auch die be-
rufliche Meisterschaft der rémischen Schmiede nachzeichnen sollen.

SpiTzBARREN (Abb. 19).  Linge 360, grosste Breiten 92/100 mm. Gewicht
11,5 kg, demnach etwa 36 rémische Pfund schwer (Inv. Nr. 1912.366).

Eiserne Spitzbarren als Rohmaterial der Schmiede und Schlosser der Rémer-
zeit und auch schon der vorangehenden ilteren und jiingeren Eisenzeit sind
immer wieder als Einzel- oder Depotfunde zum Vorschein gekommen? Thre
weite geographische Streuung zeigt, dass die charakteristische Form allgemein
bekannt und iiber Jahrhunderte iiblich war und nicht etwa aus einer einzigen
Produktionsstitte stammt. Gewicht und Grésse solcher Spitzbarren sind unter-
schiedlich; beides resultiert aus dem Zusammenschmieden und Umschmieden
der den Rennéfen entnommenen Eisenluppen.

Die im Querschnitt quadratischen bis rechteckigen Barren laufen an den
beiden Enden mehr oder weniger spitz zu einer zweckmissigen Form aus.
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Abb. 19

Wie etwa das wohl vorrémische Exemplar vom Spliigenpass eindriicklich
belegt (Abb. 3), wurden vor allem die ilteren Spitzbarren von ihren Spitzen
aus zu flachen oder quadratischen Stiiben ausgestreckt. Diese praktikable Form
wird umso verstindlicher, wenn man als Ausgangsmaterial fiir das Schmieden
sich einen kubischen Kérper vorstellt. Das Erwirmen und Umarbeiten eines
solch unhandlichen Klotzes im Schmiedefeuer wire ungemein aufwendiger,
beim Erhitzen wie auch beim Ausschmieden und erst recht im Verbrauch an
Kohle.

Auch an diesen Spitzbarren lisst sich die praktische Denk- und Hand-
lungsweise des antiken Handwerkers ablesen.

ScHWERER AMBOss (Abb. 20).  Héhe 230, Breiten oben 170/172, unten 134/
143 mm. Gewicht 35,7 kg (Inv. Nr. 1928.591).

Dieser Amboss hat grundsitzlich die Form eines vierseitigen Pyramiden-
stumpfes, wobei allerdings seine Arbeitsfliche und sein unteres Ende von dieser
geometrischen Grundform abweichen. An einer Ecke befindet sich ein rundes,
durchgehendes Loch von 16 mm Durchmesser. Die Lochmitte ist von beiden
Kanten jeweils 30 mm entfernt. Im Gegensatz zu anderen rémischen Ambossen
ist die Unterseite ohne Spitze. Der Augster Amboss muss demnach mit seinem
unteren Teil (etwa zu einem Dirittel bis Viertel seiner Hohe) in einem hélzernen
Ambossstock eingelassen gewesen sein.

Die Arbeitsfliche ist sehr stark gewélbt. Durch die an allen vier Kanten
iiberhingenden «Trinen» wird die urspriingliche Wélbung noch ausgeprigter.
Der Amboss ist offensichtlich aus weichem Eisen hergestellt und sehr intensiv
benutzt worden. Gewicht, Grosse und Arbeitsspuren («Trinen») verraten zu-
dem, dass er zu schweren Schmiedearbeiten diente.
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Abb.20
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Wenn dieser Amboss auch im Vergleich zu anderen zeitgenéssischen und
zu spiteren in der Form nicht differenziert ist, besitzt er doch mit dem durch-
gehenden Loch in der einen Ecke ein typisches Merkmal : Da es rund und weit
ist, kann es nur zum Lochen und nicht etwa zur Herstellung von Nigeln ge-
dient haben. Durch den tiefen Schlitz (Abb. 20) konnte ein langer Dorn durch-
geschlagen werden.

Es erhebt sich noch die Frage nach der Herstellungsweise dieses schweren
kompakten Exemplares. Grundsitzlich sind zwei Macharten denkbar: Die eine
bestiinde im Zusammenschweissen der ganzen Masse aus einigen Spitzbarren,
doch ist dies aus arbeitstechnischen Griinden nicht anzunehmen. Uberdies sind
auf den Oberflichen nirgends Verbindungs- oder Schweissstellen erkennbar.
Wahrscheinlicher ist, dass in einem grossen Schmelzofen eine entsprechend
dotierte Charge eingebracht wurde, um eine geniigende Menge Eisen zu er-
zeugen. Nach der Entnahme wurde die grosse Luppe in die kubische Form
geschmiedet. Darauf deuten auch die rundlichen, nach unten gezogenen Ecken
hin, wihrend die innere Partie der Unterseite vertieft ist. Da der michtige,
gliithende Eisenklotz eine intensive Hitze ausgestrahlt hat, miissen auch gross-
miulige Schmiedezangen und schwere Himmer zur Verfigung gestanden
haben. Die Herstellung eines solch respektablen Werkstiickes konnte nur von
einer Gruppe erfahrener Schmiede gemeistert werden.

GrosseR HAMMER (Abb. 21).  Gesamtlinge 210, grosste Dicke 60/60, quadra-
tische Bahn $5/59, rechteckige Pinne 45/20, Durchm. des Hauses (Lochung fiir
den Stiel) 28 mm. Gewicht 3875 g, demnach etwa 12 rémische Pfund schwer
(Inv.Nr. 1967.19642).

Nach Aussehen und Gewicht diirfte es sich bei diesem schweren Hammer
um einen Vorschlaghammer handeln. Ausser der leichten Stauchung der Bahn
ist er perfekt erhalten. Auffallend ist die Form des Hauses, die einem Kreis
entspricht und nicht wie iiblich einem Oval. Seine Innenwandlung hat ein
steifiges und glattes Aussehen, weshalb angenommen werden muss, es sei
gebohrt und nicht gelocht worden, was einer sehr beachtlichen technischen
Leistung gleichkommt. Gegen die Pinne zu verjiingt sich der Hammer. Dadurch
entsteht eine ungleichseitige Gewichtsverteilung. Bei einem Hammer muss der
Schwerpunkt jedoch so liegen, dass er beidseitig gleich gut gefithrt werden
kann; nur so hat er jeweilen die gleiche Treffsicherheit. Die Untersuchung der
Schwerpunktlage ergab aber eine iiberraschende Genauigkeit: Von der Bahn
bis zur Hausmitte werden 98 mm, und von dieser bis zur Pinne 112 mm gemes-
sen. Sucht man nun einen Faktor, der sowohl in 98, 112 und der gesamtlinge
von 210 mm enthalten ist, so findet man die Zahl 14. Die Zahl 14 ist 7 x in 98,
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8 x in 112 und folglich 15 x in 210 enthalten. Wie aus der Skizze hervorgeht, ist
der Schwerpunkt des Hammers um 7 mm nach der Bahnseite, also nach der
schwereren Seite hin, verschoben. Mit der versetzten Bohrung wurde das Ge-
wicht genau ausbalanciert.

Hier liegt eine ganz beachtliche Leistung rémischer Handwerkskunst vor,
auch wenn sie sich «nur» in einem einfachen Hammer manifestiert. Die Her-
stellung eines so perfekten Hammers setzt einerseits genaue Beobachtungen,
Uberlegungen und Absichten, anderseits eine versierte Arbeitstechnik voraus.
Die Gleichgewichtslage des Hammers diirfte aut empirischem Wege erreicht
worden sein. Ein Indiz dafir ist das gebohrte Hammerhaus an der richtig und
genau ermittelten Stelle - ein Werdegang und ein Produkt, die noch nach
Jahrhunderten uneingeschrinktes Lob verdienen.

ScHMIEDE- ODER FEUERZANGE (Abb. 22).  Linge 350, Breite iiber Maul bei
paralleler Schenkelstellung 55, Dicke der Schenkel 10-12 mm (Inv. Nr.
1905.5695).

Zangen sind fiir den Schmied unentbehrliche Werkzeuge. Sie sind gewisser-
massen die Verlingerung und Verstirkung seiner Hinde. Ihre Wirkungsweise
beruht darauf, dass sich die beiden Zangenteile um eine Drehpunkt bewegen,
wodurch ein zweiarmiger Hebel entsteht. Die von den Hinden ausgeiibte Kraft
wird durch die langen Zangenschenkel vervielfacht und kommt im Zangenmaul
zur Wirkung.

Schmiede- und Feuerzangen werden vor allem zum Greifen von glithenden
Werkstiicken beniitzt und vom Schmied von Fall zu Fall selbst hergestellt.
Aus einem geniigend breiten Flachstab schmiedet er zunichst die Schenkel auf
die erforderliche Linge. Die ausgestreckten Schenkel werden rund geschmiedet.
Der kiirzere Maulteil bleibt stirker und wird dem kiinftigen Gebrauch ange-
passt. An der passenden Stelle werden die beiden Zangenteile gelocht und mit
einem starken Niet verbunden. Die Nietung muss aber locker sein, damit der
Schmied die Zange leicht handhaben kann.

FeueErzANGE (Abb. 23).  Linge 670, Breite iiber Maul bei paralleler Schenkel-
stellung 105, Dicke der Schenkel 10-12 mm (Inv. Nr. 1961.14001).

Dieses Werkzeug weicht in einigen Punkten von einer gewohnlichen
Schmiedezange ab. Nebst der besonderen Linge sind es die diinnen, aber zu
einer Fliche verbreiterten Maulenden und schliesslich die ungleich langen
Schenkel mit ihren knopfartig verdickten Enden. Um die Verwendung dieser
Zange deuten zu kénnen, muss von diesen Besonderheiten ausgegangen wer-
den, ist doch keine derselben ohne Sinn und Zweck. Die ungleichen Schenkel-
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Abb. 22

lingen mit ihrer abschliessenden Verdickung verraten, dass fiir den Gebrauch
eine Schlaufe vorhanden gewesen sein muss, die am lingeren Schenkel ein-
gehingt und durch die Verdickung gesichert war. War ein Werkstiick im Maul
der Zange festgeklemmt, so wurden ihre Schenkel noch weiter zusammen-
gedriickt, bis man die Schlaufe iber den Knopf des kiirzeren Schenkels schieben
konnte (vgl. Abb. 23a). Die Spannung in der Zange hielt das Werkstiick fest
und entlastete die Hand des Handwerkers. Der Schluss liegt nahe, dass diese
Zange fir eine konstante Mauléffnung eingerichtet und somit fiir eine ganz
bestimmte, sich wiederholende Arbeit hergestellt worden war. Denkbar wire
z.B. auch, dass sie von einem Giesser beniitzt worden wire, der damit
eine - immer gleich grosse - Giessform (Schmelztiegel u. 4.) ergriffen hitte.

Eindriicklich belegt auch dieses Fundstiick, wie rationell praktische Arbeit
in der Antike bewiltigt wurde.
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Abb. 24

VierkANTsTAB(Abb.24).  Linge 620, Dickeinder Mitte 15, Spitzen45/55 mm.
(Inv. Nr. 1970.1361).

Der an beiden Enden zugespitzte Vierkantstab ist sehr regelmissig und
sauber geschmiedet. Er weist scharfe Kanten auf und ist ganz leicht gebogen.

Der frische Zustand des Stabes lisst nicht auf sein respektables Alter schlies-
sen. Seine Form weist auch nicht auf eine bestimmte Verwendung hin. Mog-
licherweise stellt er eine noch unfertige Arbeit dar. Durch rechtwinklige Umbie-
gungen kurz hinter den pyramidenférmigen Spitzen hitte eine Bauklammer
entstehen kénnen. Ungewohnlich, aber nicht unméglich ist auch die Annahme,
es konnte sich hier um die Ubungsarbeit eines Jungschmiedes handeln, der dem
kriftigen und langen Stab aus einer Luppe ausstrecken und beidseitig scharf
anspitzen musste, Auch in der Rémerzeit fielen die Meister sicher nicht vom
Himmel, und alles musste erlernt werden.

Abb. 25

LANGER NAGEL (Abb. 25).  Linge mit Kopf 390, Querschnitt 20/20 und
20/22 mm. Gewicht 850 g (Inv. Nr. 1917.698).

Auf allen vier Seiten dieses grossen Nagels ist die Lingsstruktur des ge-
schmiedeten Eisens sehr gut erkennbar. Der Kopf ist nach zwei Seiten hin
abgeschrigt. Linge, Dicke und Gewicht des Stiickes lassen bezweifeln, ob hier
ein eigentlicher «Nagel» vorliegt. Vielmehr diirfte es sich um das Verbindungs-
element einer Dachkonstruktion handeln, das wegen seiner konischen Spitze
wenigstens teilweise eingeschlagen war.
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VIERSTACHELIGES GITTERELEMENT (Abb. 26).  Héhe 230, Breite 225, Dicke
5-6 mm (Inv. Nr. 1969.14145).

Die vier Endpunkte der Stacheln bilden, wie aus den Massen und der Zeich-
nung hervorgeht, praktisch ein Quadrat. Die einzelnen Stacheln sind ungleich
geformt: einer ist fast rund geschmiedet, ein zweiter hat einen rechteckigen und
die beiden iibrigen einen quadratischen Querschnitt. Das Mittelteil misst in der
Hohe 45 und in der Breite 30 mm ; der Lochdurchmesser betrigt 9 mm.

Es handelt sich um eine typische Schmiedearbeit. Ein etwa 160 mm langer
Flachstab wurde beidseitig in der Mitte lings gespalten, bis noch ein Mittelstiick
von etwa 45 mm Linge ganz blieb. Darauf wurde abwechslungsweise auf jeder
Seiteein Teil nachoben und derandere Teil nach unten gebogen. Aufdiese Weise
erhielten die Stacheln geniigend Raum, um auf dem Amboss mit dem Hammer

32



Abb. 27 Fenstergitter aus dem romischen Gutshof von Haélstein/BL. Hohe 100, Breite 95 cm,
Kantonsmuseum Baselland Liestal. Nachbildung im Roémerhaus Augst.

in die Linge gestreckt zu werden. Wenn alle vier die gewiinschte Linge erreicht
hatten, wurden sie wieder in eine Ebene zuriickgebogen. Anschliessend wurde
der Mittelteil gelocht. Zusammen mit weiteren gleichen Elementen konnte
das Stiick auf einem einfachen Stab oder auf rechtwinklig sich kreuzenden
Stiben zu einem Gitter aufgenietet werden. Wie einige schlichte, aber auch
komplizierte Gitter aus Augst und Umgebung zeigen (Abb. 27), sind solche
Gitterelemente hiufig und gerne verwendet worden?
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Abb. 28

TrRAGBUGEL mit einer Oese (Abb. 28).  Grosste Linge 220, grosste Breite 85,
Durchmesser 15-10 mm (Inv. Nr. 1954.152a).

Wahrscheinlich diente der Bigel - zusammen mit einem gleichen Gegen-
stiick - zum Tragen eines grossen Mobelstiickes, einer Truhe, Kiste oder ihn-
lichem. In seiner ganzen Linge ist er im Querschnitt rund. Bei der Herstellung
wurde er von der Mitte her nach beiden Seiten verjiingend ausgestreckt; dann
wurden die Enden zweimal rechtwinklig abgebogen, nachdem noch vorher die
Képfe angestaucht worden waren. Fir einen solchen Ablauf der Herstellung
spricht die sehr unterschiedliche Form der beiden Képfe : der eine misst 18 mm,
der andere aber 22 mm im Durchmesser. Der Unterschied rithrt wohl daher, dass
vor dem Biegen die einzelnen Partien nicht gleichmissig verteilt waren, und der
eine Rest etwas linger war als der andere. Um den Biigel am Holz befestigen zu
kénnen, wurden zwei Oesen um die Biigelenden gebogen. Die parallelen
Enden der Oesen wurden durch die Mébel- oder Kistenwand geschlagen, auf
der Innenseite umgebogen und wieder zuriickgeschlagen. Ausden Abmessungen
der einen noch erhaltenen Qese lisst sich ermitteln, dass die Kistenwand etwa
35 mm stark war.
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Abb, 29

ScHARNIER (Abb. 29).  Gestreckte Linge 215, Breite 25, Durchmesser des
«Auges» 30 mm (Inv. Nr. 1961.12004).

Scharniere sind Beschlige, die zur drehbaren Verbindung zweier Teile die-
nen. Die bekanntesten Anwendungen dafiir sind Tiiren, Fenster, Deckel usw.
Sie miissen stets paarweise angeordnet werden, und zwar so, dass ithre Mittel-
punkte auf einer Achse liegen, da nur so der bewegliche Teil einwandfrei
funktioniert. Dies bedingt eine sorgfiltige Montage, stellt aber auch erhebliche
Anspriiche an den Hersteller der Scharniere. Ausser eisernen Scharnieren sind
aus Augst auch aus Bronze gegossene Scharniere bekannt. Das Giessen von
Scharnieren ist wesentlich einfacher als das Schmieden. Dazu wurden zwei
Flachstibe von etwa der doppelten Dicke der Schenkel auf einer Seite ange-
staucht. Der Teil, der das mittelstindige Auge erhalten sollte, wurde von beiden
Seiten abgesetzt bis auf die erforderliche Dicke. Sein Gegenstiick musste nach
dem Stauchen in der Mitte gespalten werde. Die so entstandenen beiden Lappen
wurden nach links und rechts gebogen, damit tberfliissiges Material mit der
Feile beseitigt werden konnte. Hernach wurden sie zuriickgebogen und mit
dem mittleren Auge des andern Teils durch Feilarbeit zusammengepasst. Nach
dem Lochen und dem Einbringen des Scharnierstifts musste nochmals einge-
passt werden, um einen genauen und leichten Lauf zu erreichen. Reste von
Stiften und Locher in den beiden Schenkeln zeigen die einstige Befestigungsart
des Scharniers.
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Abb, 30

Hacke (Abb. 30).  Grosste Linge 200, breiteste Stelle 115, grosste Dicke
12 mm. Gewicht 1150 g (Inv. Nr. 1958.7786).

Der Grésse und dem Gewicht dieser massiven, aus einem Stiick geschmie-
deten Hacke entspricht das grosse «<Haus», das fiir die Aufnahme eines kriftigen
Stieles geeignet ist. Eine Ecke der Bahn und eine Ecke der Hackenfliche sind
stark angerostet, sonst ist das Werkzeug gut erhalten. Von der Mitte an nimmt
die Dicke der Hackenfliche gegen die Rinder hin allmihlich ab, doch messen
diese immer noch 5-6 mm.

Eigenartig ist der nur 55° messende Winkel zwischen Hackenfliche und
Stielachse. Diese enge Winkelstellung lisst darauf schliessen, dass man die Hacke
in kauernder Stellung oder kniend beniitzt hat, denn Hacken mit langem Stiel
sind fast rechtwinklig gerichtet. War unsere Hacke demnach ein Werkzeug
fir Hackfriichte oder fir den Rebbau?
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Kieine AxT (Abb.31).  Linge 160, Linge der Schneide 45, Bahn 32/25, Haus
29/22 mm (Inv. Nr. 1956.322).

Diese kleine Axt zeichnet sich durch ihre elegante Schlankheit aus. Sie ist
scharf ausgeschmiedet; ihre beiden Flanken treffen sich geradlinig in der
Schneide, ohne vorher einen stumpferen Keilwinkel zu bilden, wie es sonst
tiblich ist. Auf der unteren Kante ist die Bahn leicht angestaucht, was beweist,
dass das Gerit auch zum Schlagen (Nageln) beniitzt worden ist. Das Haus ist
recht genau oval; zwischen ihm und den Aussenseiten sind nur diinne Wangen
iibrig. Bei der Herstellung ist das Haus mit einem genau sitzenden Dorn erwei-
tert worden. Zum Ausstrecken der Flanken bzw. der ganzen Axt musste dieser
im Haus verbleiben, da es sonst nicht moglich gewesen wiire, so diinne Wangen
zu schmieden. Je zwei kurze Lappen beidseits des Hauses mégen - vielleicht
zusammen mit einer nicht erhalten gebliebenen Befestigungsvorrichtung - dazu
gedient haben, dem Stiel im kurzen Haus einen besseren Halt zu geben.

Abb. 31

Kieiner Picker (Abb. 32).  Linge des Schaftes 335, des gebogenen Armes
185, Durchmesser des Schaftes 11, des Armes 10 mm (Inv. Nr. 1967.18955).

Auf den ersten Blick verrit das Gerit eine besonders sorgfiltige Arbeit.
Beide Teile, der Schaft wie auch der geschwungene Arm, sind achtkantig ge-
schmiedet, wobei die iiber Eck gestellten Flichen schmiiler sind als die vier
anderen. Der Schaft liuft unten in eine spitze Angel aus, die einst in einem
Holzheft steckte. Der etwas schwichere, gebogene Arm endet in einer leicht
verbreiterten und zugeschirften Schneide. Knapp neben dem Schaft ist ein
zweiter Arm abgebrochen, der - als Gegenstiick zur Schneide - wahrscheinlich
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eine Spitze besass. Einen besonderen Hinweis auf das verwendete Material
liefert die scharfe Bruchfliche. Danach diirfte das Gerit aus Stahl geschmiedet
worden sein. Ferner ist zu vermuten, dass die gebogenen Armteile an ihrer
Verbindungsstelle miteinander verschweisst waren. Nach seiner Grosse, Schnei-
denform und der vermutlichen Spitze hat dieses Gerit einen Steinmetzen zur
feineren Bearbeitung von Steinen gedient.

DorpeLMEsser (Abb.33).  Linge iiber die (nicht urspriingliche) Biegung 345;
Linge der Schneiden 180, der (erhaltenen) Angel mit Knopf 105; Klingen-
breite 45 mm (Inv. Nr. 1963.11178).

Zweifellos war dieses Doppelmesser urspriinglich gestreckt und beidseits
mit Holzgriffen versehen. So diente es als Zichmesser fir die Bearbeitung von
Holz oder Leder. Die Schneiden sind nicht keilférmig, sondern an allen vier
Flanken hohlgeschliffen. Dies deutet darauf hin, dass sie auf einem rotierenden
Schleifstein geschliffen wurden. Sie wurden dabei schlanker und schirfer, ebenso
aber auch empfindlicher. Das Doppelmesser dirfte fiir die Bearbeitung von
runden Stiben aus weichen Holzarten gebraucht worden sein, Auch als Gerber-
messer wire es denkbar.

Kieines Messer (Abb. 34).  Gesamtlinge 164, Klinge 83/13, Riicken 2,5,
Heft 74/8 x 6, Knauf 7 mm. Keilwinkel 13° (Inv. Nr. 1961.12319).

Das kleine Messerchen ist schén und priizis ausgeformt. Das im Querschnitt
rechteckige Heft verjiingt sich nach hinten. Trotz der Rostschiden an der
Schneide ist noch gut erkennbar, dass Riicken und Schneide der Klinge elegant
geschwungen sind. Gegen die Klinge ist das Heft mit vier Kerben verziert,
von denen die Riickseite noch Spuren zeigt. Am Heftende sind kurze, rundliche
Verzierungen angeschmiedet, die in einem kleinen Kegelknauf abschliessen.

Das Messerchen ist aus einem Stiick geschmiedet und verrit das sichere
Koénnen eines Messerschmiedes. Gewiss war es einst sehr scharf geschliffen. Es
konnte darum zu einem Arztbesteck gehért haben!
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KLeiNg FLacHreiLe (Abb. 35).  Gesamtlinge 147 mm, gehauener Teil 90,
Breite 16, Dicke 5-6 mm (Inv. Nr. 1961.10757).

Die Feile ist allseitig, also auch an ihren Schmalseiten gehauen. Bemerkens-
wert ist vor allem, dass der Hieb, d. h. die Feilen«zihne», senkrecht zur Linge
stehen. Nur wenige Hiebe erstrecken sich aber auf die ganze Feilenbreite, und
selbst auf den Schmalseiten sind meist mehrere Ansitze zu beobachten. Offen-
bar war die Oberfliche der Feile vor dem Hauen nicht exakt eben, sodass keine
durchgehenden Hiebe entstehen konnten. Die noch erhaltenen Hiebe lassen
zudem vermuten, dass der Meissel mit dem sie in den Feilenkérper geschlagen
wurden, senkrecht zur Feile gestanden hatte. Daraus resultierte eine im Quer-
schnitt regelmissige, symmetrische Hiebform, deren Zihne keine grosse Schnei-
dewirkung haben konnten.

Bei den von Hand gehauenen Feilen muss nimlich der Meissel erstens
schrig zur Linge und zweitens nach vorne geneigt gehalten werden. In einem
zweiten Arbeitsgang wird er, in der gegenteiligen Schriigrichtung und wiederum
nach vorn geneigt, nochmals Hieb um Hieb tiber die Feile gefiihrt. Derartige
Feilen zeigen keine querlaufenden Hiebe, sondern eine grosse Zahl rauten-
férmig angeordneter Zihne und besitzen darum eine viel gréssere Schneide-
wirkung. Trotzdem ist unsere Feile ein weiterer Beleg fiir die Vielfalt der Werk-
zeuge, die dem romischen Handwerker zur Verfiigung standen?

ScHLUSSEL(Abb.36).  Gesamtlinge 222, Bart 110/60x 47, Griff112/30x12mm
(Inv. Nr. 1906.970).

Dieser bekannte Typus rémischer Schliissel wurde nicht wie heute iiblich in
einem Schlosse gedreht, sondern waagrecht in die Riegeloffnung geschoben
und dann nach oben bewegt. Die Zinken mussten durch ein entsprechend
gegliedertes Gitter durchgefiihrt werden, um eine den Zinken entsprechende
Verriegelung aufheben zu kénnen.

Zur Herstellung dieser Schliissel wurde ein gentigend dicker Flachstab - der
Strukturverlauf zeigt deutlich, dass der Schliissel aus einem Stiick geschmiedet
worden ist - auf die gesamte Bartlinge nach einer Seite hin so ausgestreckt,
dass er das Volumen des kiinftigen Bartes bekam. Anschliessend wurde der
Flachstab nach der Griffseite gestreckt. Zwischen Bartansatz und Griff erfolgte
eine Viertelsdrehung, die in der Struktur noch sichtbar ist. Nunmehr wurde der
Griff fertig ausgeschmiedet und dann der Bartteil zweimal scharf abgewinkelt.
Mittels Sigen und schmalen Feilen wurden schliesslich die sechs Liicken ein-
gearbeitet und damit die sieben Zinken hergestellt.



Abb. 35

Abb. 36
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RADREIF UND NABENREIF (Abb. 37).  a) Radreif: Durchmesser 1070/1100,
Breite 30-32, dickste Stelle des Profils 3, iusserer Umfang 3472 mm. b) Nabenreif :
Durchmesser 143, Breite 53-54, Dicke 3,5, Umfang 450 mm (Inv.Nr.60.7661a/b).

In diesen beiden Reifen kénnen besonders interessante Objekte vorgestellt
werden. Der Radreif ist nicht nur ein seltenes Fundstiick, sondern gewihrt wie
auch der Nabenreif einen neuartigen Einblick in die rémische Schmiedetechnik.
Besonders deutlich wird dies etwa bei der Frage nach der Materialbeschaffung.
Der Radreif erfordert eine gestreckte Linge von mehr als 3,4 m. Eine solche
Linge konnte nicht aus einem Spitzbarren ausgestreckt werden, und zwar nicht
etwa wegen seines Gewichtes, sondern wegen der Unmoglichkeit, ein so langes
Stiick an Esse und Amboss zu handhaben. Der Reif musste darum aus mehreren
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Teilen zusammengeschweisst werden. In der Tat sind vier Schweissstellen vor-
handen, die aber so gut ausgefiithrt sind, dass sie erst nach intensivem Suchen
entdeckt wurden. Auf dem ganzen Umfang weist der Reif keine Lécher auf,
mit denen er auf dem Radkranz befestigt gewesen wiire. Er ist demnach «warm»
aufgezogen worden, eine Technik, die noch bis in unser Jahrhundert von den
Wagenschmieden angewandt wurde. Dabei muss der Reif so bemessen sein,
dass er in kaltem Zustande nicht iiber den hélzernen Radkranz geschoben
werden kann. Er wird darum im Feuer auf dem ganzen Umfange erwirmt,
wodurch er sich dehnt. In diesem Zustand wird er schnell iiber den Kranz
geschlagen und anschliessend sogleich im Wasser abgekiihlt. Mit grosser Gewalt
zicht der Reif dabei das holzerne Rad zusammen. Das Umbiegen der beiden
Reifkanten (vgl. Abb. 37) konnte erst nach dem Aufziehen des Reifens erfolgen.

Der Nabenreif ist, da auch er keine Locher aufweist, nach der gleichen
Methode behandelt worden. Seine Fliche misst ausgebreitet annihernd 3 dm?
Nicht etwa das nachherige Rundbiegen, sondern vor allem die Anfertigung des
grossen flachen Eisenstiickes von mindestens 55 cm Linge, 5,5 cm Breite und
4 mm Dicke stellte erhebliche Anforderungen an den Schmied.

RonEs EisenstOck (Abb. 38).  Linge 103, grosste Breite 20 mm (Inv. Nr.
1961.4820).

Hier haben wir ein vollig unspektakulires Eisenstiick vor uns. Unbestimmt
und merkwiirdig sind seine Formen, und doch spricht es eine klare und deutliche
Sprache, die bei genauer Betrachtung auch gut zu vernehmen ist: Die gesamte
Oberfliche mit ihren wechselnden Eindriicken und Erhéhungen entstand in
glihendem Zustande durch Hammerschlige. Auffillig ist besonders die mar-
kante Abschrigung (Abb. 38 links), an der noch ein scharfer Grat vorhanden
ist. An dieser Stelle ist das kleine Eisenstick mit dem Schrotmeissel vom
lingeren Stabe abgetrennt worden. Das unscheinbare Eisenstiickchen ist damit
ein deutliches und unmittelbares Zeugnis der harten Schmiedearbeit.

Abb. 38
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Abb. 39 Der Schmiedegott Vulkan mit Hammer
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Abb. 40 Romische Schmiedewerkstatt : rechts Schmied am Amboss, links sein Gehilfe am Blase-
balg hinter der Esse. Darstellung aus der Domitilla-Katakombe in Rom.

Die auf dem Umschlagbild und in Abb. 39 und 40 dargestellten Schmiede, aber auch die anderer
Denkmiler (vgl. dazu W. Jorns, Der Feuergott Vulkan, in: Eisen und Stahl 77, 1957, 1160-64)
tragen eine gleichartige Arbeitstracht: Immer bleibt die rechte Schulter unbedeckt. So kann der
Schmied den rechten Arm stets ungehindert bewegen. Wihrschafte Schmiede trugen noch bis
in unser Jahrhundert ihre lederne Arbeitsschiirze in der gleichen Weise.
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