
Die Massivumformung gehört zu den ältesten Arbeits-
techniken des Menschen. Bereits 8.000 Jahre vor Christus 
schmiedeten Menschen Metalle wie Gold, Silber und Kupfer, 
die sich im kalten Zustand mit einfachsten Werkzeugen um-
formen lassen, zu Schmuck und Gebrauchsgegenständen.  
Mit der Entdeckung der Eisenverarbeitung wurden Metalle 
erhitzt und mithilfe eines Schmiedehammers durch gezielte 
Schläge auf einem Amboss umgeformt…

IM RUNDBLICK

Die Geschichte der 
Schmiedehämmer
Von Hammer und Amboss zum voll  
vernetzten Hochleistungsaggregat
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… doch irgend wann reichte die Muskel kraft zum Umformen der 
Metalle nicht mehr aus. Im 14. Jahr hundert löste die Wasser
kraft sie als Antrieb von Blase bälgen und Eisen hämmern ab. An 
Fluss läufen entstanden soge nannte Hammer werke mit einem 
Wasser rad, das von der Strömung ange trieben wurde.. Über eine 
Antriebs welle bewegte sich der Hammer bär des soge nannten 
Schwanz hammers nach oben. Auf diese Weise ließen sich nun 
auch größere Werk stücke schmieden. 

1784 baute James Wat den ersten Dampf hammer mit einer 
Energie quelle in bisher unbe kannter Größe. Darüber hinaus 
konnten die Hammer werke nun ihren Standort unab hängig von 
Flüssen wählen. Die Schmiede hämmer wurden immer weiter
ent wickelt, doch das 8.000 Jahre alte Grund prinzip des kine tisch 
fallenden Bären auf den Amboss hat sich nicht maß geb lich 
geändert. 

Obwohl es heute tech ni sche Alter nativen zum Hammer gibt, 
schätzen viele Unter neh men aus der Indus trie weiter hin die 
Vorteile dieses Schmie de aggre gats in Bezug auf Anschaff ung, 
Bedie nung, Wartung und Unter halt. Vergleichs weise niedrige 
Inves ti tions kosten führen zu geringen Umlage kosten in der 
Produk tion und schluss endlich zu einem günstigen Preis pro 
gefer tig tes Teil. Die kurze Rüst zeit ist vor allem bei kleineren Los
größen vorteil haft. Durch die redu zierte Anzahl der Maschinen
kompo nenten im Antriebs strang verrin gert sich wiede rum der 
Wartungs auf wand. Nicht zuletzt erhöht die kurze Berühr zeit die 
Lebens zeit des Gesenks. 

Vor allem aber ist der Hammer das flexi belste Umform aggre gat. 
Sollte die bisherige Schlag an zahl nicht ausge reicht haben, die 
gewün schte Form zu erreichen, ist durch weitere Schläge und 
der daraus folgenden Energie addition die gewün schte Schmie
de teil form erreich bar. Aus diesem Grund kann ein Hammer im 
Ver gleich zur Presse größere Teile schmieden, auch wenn diese 
eigent lich außer halb seiner Maschinen ka pa zität liegen. Dies 
gibt einer Schmiede die Möglich keit, auch größere Teile zu einem 
wirt schaft lichen Preis anzu bieten.

Weil sich die Maschinen kom po nenten über das Arbeits
ver mögen defi nieren, ist ab einer gewissen Dimen sion des 
Hammers die wirt schaft liche Mach bar keit einge schränkt – etwa 
mit Blick auf die Guss teil größe, Trans port fähig keit und Funda
ment be las tungen. Dies führte zur Entwick lung der Gegen
schlag hämmer mit zwei gegen läu figen Bären, ange trieben über 
Druck luft oder Hyd rau lik. Sie eignen sich beson ders zur Her
stel lung großer Schmie de teile in geringen Los größen wie etwa 
Ventil körper, Flansche, GroßKurbel wellen oder Turbinen kompo
nenten. 

Die SchulerGruppe hat ihre Schmie de hämmer in den vergan ge
nen Jahren syste ma tisch weiter ent wickelt und auf den neusten 
Stand der Technik gehoben. So ersetzt nun ein NormPropor
ti o nal ventil die eigen kon stru ierte Ventil bau gruppe, wovon 
Wartung und Repa ratur durch die verbes serte Ersatz teil verfüg
bar keit profitieren. Das Gewicht sinkt dadurch von 14 auf vier 
Kilo gramm, die Schalt zeit von über 200 auf 80  Milli sekunden. 
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Gleich zeitig erhöht sich der Wirkungs grad: Die Abweichung in 
der Schlag und Wieder hol ge nauig keit liegt bei nur einem Pro
zent. So kann der Hammer bei auf ein ander fol genden Schlägen 
mit gleich mäßiger Energie auf das Bau teil ein wirken. Zudem ist 
es mög lich, die Schlag energie des Ham mers durch die Ventile 
genauer zu dosieren. Dadurch mini miert sich die Energie in den 
Auf schlag flächen und der typi sche „harte Schlag“ entfällt. Dies 
redu ziert Lärm und Vibra ti onen, was nicht nur die Maschine 
schont, sondern auch den Maschi nen bediener. Auch das Rück
hub ventil wurde mit einem Propor ti o nal ventil aus ge statet, um 
den Inbetriebnahme und Einrichtprozess zu verkürzen.

Da sich das Verhalten des Hammers über eine längeren 
Benutzungs zeit raum verändert, kann es in der Folge zu Unge
nau ig keiten kommen. Um dies zu verhin dern, erlaubt das Pro
por ti onal ventil die Nach justie rung der Para meter. Des Weiteren 
ermög licht es neue Funk ti onen wie Vor for men, Entzun dern, 
Kurz hub und Biege schlag. Beim Vor for men ist der Schlag mit 
fünf anstat wie bisher 15 Pro zent der Schlag energie aus führ
bar, die über schüssige Energie geht nicht mehr auf Kosten 
des Gesenks. Durch eine große Führungs geo metrie entsteht 
weniger Dreh ver satz des Bären. Dies zieht weitere positive Aus
wir kungen auf Teile ge nau ig keit sowie Verschleiß von Hammer 
und Gesenk nach sich.

Neben aggre gate wie Heizung, Küh lung oder Schmie rung sind in 
einer separat stehenden Instal lations säule mon tiert und somit 
vor den Erschüte rungen des Ham mers genauso geschützt wie 
vor Verschmut zungen. Schnit stellen zum Anschluss von Kühl
wasser und Druck luft sind dadurch gut zugäng lich – genauso 
wie die wartungs freund lichen Hydraulik speicher am Haupt
aggregat. 

Weil im Hydrau lik sys tem insge samt weniger Ventile verbaut 
sind, verrin gert sich die Aus fall wahr schein lich keit des 
Hammers. Der spezielle Hydrau lik schlauch zum Anschluss der 
Hydraulik pumpe absor biert Bewe gungen genauso wie Vibra
ti onen und ist dadurch sehr lang lebig sowie leicht aus tausch
bar. Das eigen ent wickelte Dicht system in der Hydrau lik des 
Hammers mini miert die Riss gefahr und sorgt für eine bessere 
Ölqua lität. Das Sicher heits ventil für Kolben stangen bruch 
elimi niert mecha ni schen Verschleiß und sorgt dafür, dass das 
Hydrau liköl in einem solchen Fall nicht aus dringen kann. Die 
speziell ange fer tigten Antriebs motoren verfügen über einen 
verstärkten Anbau flansch und eine Lage rung sowie rütel
feste Wick lungen. Und die auto ma tische Bär ver riege lung, die 
schwin gungs iso liert in der Scha bote inte griert ist, verhin dert 
das Aus lösen eines unge wollten Schla gs und stei gert somit die 
Sicher heit. 

Für eine bessere Auto ma ti sier bar keit besitzt der Hammer 
eine große lichte Weite der Scha bote, sodass sich ein Förder
band einfach instal lieren lässt. Das groß zügig dimen si o nierte 
Führungs system redu ziert den Verschleiß, und die große Werk
zeug höhen differenz bietet zudem genug Platz für manu elle 
Nach ar beiten. Die selbst er klärende Bedien ober fläche von 
Schmiede und Gegen schlag hämmern zeigt dank höherer Auf
lösung nicht nur mehr Daten auf einen Blick, sondern erlaubt 
auch indi vi duelle Zugangs möglich keiten. Die nötigen Schnit
stellen für Anwen dungen aus der „Digital Suite“ etwa zur Über
wachung des Betriebs zustands oder des Energie be darfs sind 
bereits vorhanden.
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Schuler bietet als einer der wenigen Anbieter von Schmie
de aggre gaten das komplete Port folio von Anlagen zur Kalt, 
Halb warm und Warm um for mung und lieferte allein 2022 fünf 
Schmiede und einen Gegen schlag hammer. Die nächste Weiter
ent wicklung wird sicher nicht lange auf sich warten lassen. 
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