Der im Museumsgelande wiedererrichtete Wolfters-Hammer
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Raffinierstahlschmieden im Hammerwerk

Geschichtliches

Zusammen mit den ersten Roheisen erzeugenden Hitten
(Hachéfen) im Bergischen Land entstanden gegen Ende
des 15. Jahrhunderts hier auch die ersten Hammerwerke,
die wie die Blasebalge der Hochéfen mit Wasserkraft be-
trieben wurden. Das Vorhandensein von Eisenerzen und
wasserreichen Bachen erméglichte diese Entwicklung,
wenngleich sich schon im 15. Jahrhundert die hiesige Erz-
basis zu verknappen begann und Roheisen aus dem Ober-
bergischen, Nassau-Siegen, Sayn und der Eifel eingefiihrt
werden muBte. Die ersten Hammer lassen sich in den Am-
tern Steinbach, Bensberg (Porz), in den Kirchspielen Rade-
vormwald, Hickeswagen (erw. 1484), Remscheid, Lennep,
Lattringhausen, Eckenhagen, ja auch in Deutz und Milheim
nachweisen. Mit dem wachsenden Bedarf an schmiedba-
rem Eisen und Stahl beispielsweise fir die Solinger Klin-
genherstellung nahm ihre Zahl sténdig zu: Um 1600 arbeite-
ten mindestens 27 Ha&mmer und 20 Hatten; gegen 1700 wa-
ren allein im Wupperviereck ca. 50 Stahlhd&mmer in Betrieb;

zu Beginn des 19. Jahrhunderts gab es im Bergischen Land
weit Ober 200 Hammerwerke. lhre Zahl ging dann seit der
Mitte des 19. Jahrhunderts, als sich neue Stahlerzeugungs-
und Verarbeitungsverfahren durchzusetzen begannen,
stark zurlick. Nach dem ersten Weltkrieg wurde nur noch
auf zwei Hdmmern geschmiedet, und heute erinnern allen-
falls noch StraBennamen wie etwa ,,Hammermuhle® in Ber-
gisch Gladbach und Overath an das einst bliihende Ham-
mergewerbe.

Der Wolfertshammer

Zu den ganz wenigen Hammerwerken im Bergischen, die
die Zeit Uberdauerten, gehort der sogenannte Wester- oder
Untere Wolfertshammer im Museum. Vielleicht noch bis ins
15. Jahrhundert zurtickgehend, ist er erst seit dem 17. Jahr-
hundert archivalisch nachweisbar. Der aus dem Gelpetal
(ehem. Lattringhausener Stadtgebiet) stammende Hammer
diente urspriinglich zur Raffinierstahlerzeugung, wechselte



Einrichtung eines bergischen Raffinierstahlhammers nach W. Rutz

(MabBstab 1:200)
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dann spater mehrfach seine Funktion, was mit Veranderun-
gen der technischen Einrichtung verbunden war. Nach dem
Zweiten Weltkrieg nutzte ihn Ernst Wolferts, der letzte
Schmied auf dem Wolfertshammer, zum Schmieden von
Bauwinkeln. Nach dessen Tod und nachfolgendem Still-
stand des Werkes wurde der Hammer 1955/56 demontiert
und 1959 im Museumsgelande wiedererrichtet. 1984/85 er-
folgte eine dringend notwendig gewordene Restaurierung
der Anlage. Ihre technische Einrichtung stammt im wesent-
lichen noch aus dem mittleren 19. Jahrhundert.

Technische Einrichtung

Das Hammergeb&ude ist ein eingeschossiger, verbretterter
Holzbau auf Bruchsteinsockel. Die Gefache sind nicht mit
Lehm gefullt, sondern offen. Die Funktion des einst hinter
dem ruckwartigen Giebel gelegenen kleinen Stauteichs
dbernimmt heute (wegen raumlicher und technischer Zwan-
ge) ein Bassin mit Pumpenanlage, die dem Hammer das
Wasser zuftihren. Der Antrieb des Hammers erfolgt Gber ein
obschlachtiges hélzernes Wasserrad mit 16 Zellen. Es hat
einen Durchmesser von 2,00 m und eine Breite von 1,40 m.
Es ist auf die 6,50 m lange und 0,70 m im Durchmesser mes-
sende Eichenholzwelle aufgekeilt. Die Welle lagert auf zwei
guBeisernen Bocken. Die Lagerzapfen der Welle drehen
sich in Bronzeschalen auf Speckschwarten. Die Wasserzu-
fuhr geschieht Uber das sogenannte ,Ishus® (Eishaus),
einen 3—4 m3 fassenden, aus starken Bruchsteinplatten
gebildeten Behalter. Talseitig ist das ,Ishus" durch ein
Schiitz abgeschlossen, unter dem sich das Wasserrad be-
findet. Das Schiitz 146t sich Uber ein Gestéange vom Inneren
des Hammers aus betatigen. Durch das Schutz stirzt das
Wasser auf das Wasserrad und versetzt die schwere, etwa
in der Mitte mit einem Nockenring und einem Gewichtsring

16k Faig

Der Verlauf des gesamten Schmiedevorganges nach W. Rutz
a ,Rippenzange” (Garbe) mit angesetzter Schmiedezange
b ,,Rippenzange" (Garbe) nach dem Ausschmieden der Vorafhette
¢ StahlknOppel nach dem Ausschmieden des Kusens mit angedeuteter Teilung in der Mitte
d ,Gebogener” StahlknOppel vor dem Ausschmieden der Vorafhette
e ,Gebogener” Stahlkndppel nach dem Ausschmieden der Vorafhette
f RaffinierstahlknOppel (einmal gebogen, Einzeichenstahl) nach dem Ausschmieden
des Kusens

am rechten Ende ausgestattete Welle in Drehung. Die Lei-
stung liegt bei 3 bis 4 PS. Die Nocken, auch mundartlich
,Dauer® genannt, dricken das kurze, mit einem eisernen
Ring bewehrte, hintere Hebelende das Hammerstiels her-
unter. Dadurch hebt sich der ca. 40 kg wiegende Hammer
(Obersattel). In der Stellung, in der das Band mit seiner obe-
ren Kante tiber die Nocken hinwegrutscht, schlagt es unten
gegen einen eisernen Prellklotz. Dadurch wird der Fall des
Hammers (ca. 200 Schlage pro Minute) stark beschleunigt.
Beim Aufschlag trifft der Obersattel auf den Untersattel,
der im sogenannten FurchenamboB verkeilt ist. Der Fur-
chenamboB sitzt seinerseits im AmboBstock, einemca.2m
tief in den Erdboden eingelassenen Eichenstammstick.
Der Hammerstiel (,,Halft*) ist mit zwei spitzen seitlichen
Zapfen in eisernen Standern gelagert. An den Seitenwén-
den des Hammergeb&udes befindet sich je ein aus Ziegel-
steinen gemauerter Schmiedeherd. Jeweils links in der
Herdéffnung ist eine Mulde, die eigentliche Feuerstelle, In
diese wird seitlich durch eine eiserne Duse Wind einge-
fuihrt. Etwas hoher gelegen befindet sich rechts neben der
Feuerstelle eine eiserne Platte, der sogenannte Tacken, auf
der die Kohlen liegen. Unter dem Tacken steht ein guBeiser-
ner Léschtrog. Urspriinglich wurde das Gebléase (Blasebal-
ge) durch ein oder zwei kleine zusétzliche Wasserrader an-
getrieben, heute ist ein elektrisches Flugelradgeblase vor-
handen. Von der sonstigen Ausstattung sind der Hange-
stuhl neben dem Hammer, ein zweiter Ldschtrog, der
SchmiedeamboB sowie die Waage in Eingangsnéhe erwéh-
nenswert. Links vom Eingang befindet sich die einst durch
eine Bretterwand abgeteilte Stahlkammer zur Aufbewah-
rung von Roh-, Zwischen- und Fertigprodukten, rechts der
Werkzeugstand mit Schraubstock. Zum Hammer gehorte
zudem urspranglich eine (nicht erhaltene) Kohlenhitte.
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Oben: Innenansicht des Wolferts-Hammers. V.L.n.r.. Hammerwelle mit Nockenring, Hammer, FurchenamboB, Hangestuhl

unten: Innenansicht mit AmboB, Waage, Stahlkammer sowie Schmiedeherd und Loschtrog. Fotos: B. Libben, 1985




Raffinierstahl

Die Erzeugung von Raffinierstahl auf Wasserhammern ge-
hort seit gut 100 Jahren der Vergangenheit an. Als Raffinie-
ren bezeichnet man einen SchmiedeprozeB, der die Verfei-
nerung und Veredelung des Stahls zum Ziel hatte. Der aus
dem Siegerland bezogene Rohstahl — SchweiB- oder Pud-
delstahl — konnte nicht ohne Zwischenbearbeitung zu
Schwertern, Sensen, Werkzeugen usw. ausgeschmiedet
werden, Er war zu hart und zu spréde und muBte vor seiner
Weiterverarbeitung zunachst einmal oder mehrmals durch-
geschmiedet, d.h. ,raffiniert” (= verfeinert) werden, was ihn
biegsam und hart zugleich machte. Diese Veredelung des
Stahls muBte bereits ganz auf seinen spateren Verwen-
dungszweck abgestimmt sein und konnte deshalb nur in
der Nahe der Endverarbeitung, nicht schon in den Sieger-
lander Hutten erfolgen. Deshalb entstanden auch im Zen-
trum der bergischen Klingen- und Werkzeugindustrie in ra-
scher Folge zahlreiche Raffinierhammer am Morsbach und
Eschbach, spater auch an der Wupper und ihren Zuflissen.
,Die Wasserhammer lieferten den Raffinierstahl in be-
stimmten Giiteklassen. Man unterscheidet einmal raffinier-
ten oder ,Einzeichenstahl’, zweimal raffinierten oder ,Zwei-
zeichenstahl* und entsprechend auch ,Dreizeichenstahl'.
Der Einzeichenstahl war der billigste Raffinierstahl. Er dien-
te zum Ausschmieden der einfachen Messer und Werk-
zeugklingen. Als Hapken-Stahl wurde er zu Beginn des 19.
Jahrhunderts fiir 8 preuBische Taler je Doppelzentner in So-
lingen gehandelt. Die besseren, zweifach und dreifach raffi-
nierten Stahle, die nur noch einen Kohlenstoffgehalt von
0,65 bis 0,75 v.H. aufwiesen, wurden fir die hochwertigen
Messer-, Degen- und Schwertklingen sowie for die besten
Werkzeuge verwandt” (W. Rutz).

Das Schmiedeverfahren
Das Raffinierstahlschmieden geschieht folgendermaBen:

Zunachst werden im Herd Stahlstiicke auf etwa 1000 °C ge-
bracht. AnschlieBend werden sie unter dem 200—250
Schlédge pro Minute machenden Hammer zu platten Rippen
von 700—800 mm L&nge, 50 mm Breite und 5 mm Stérke
ausgeschmiedet und danach zum Harten in den Léschtrog
geworfen. Die Rippen werden nun zu ,,Zangen* aufgesetzt,
d.h. ca. 20 Rippen werden sorgfaltig Gbereinandergelegt,
wobei die obere und untere Lage je eine Rippe aus wei-
chem, minderwertigem Eisen bildet. Das Rippenpaket wird
mit einer Zange gefaft und bis zur Halfte in das Schmiede-
feuer geschoben. Nach ca. 30 Minuten hat die ,,Rippenzan-
ge" eine Temperatur von 1200 °C erreicht und ist damit zum
Schmieden bereit. Durch anfangs 200, spater 400 Schlage
des Hammers pro Minute wird die weiBwarme erste Halfte
der ,,Rippenzange’ verschweiBt. Es entsteht ein quadrati-
scher Stahlknippel von 70 mm Kantenlénge, in dem die
Rippen zu dinnen Stahllagen zusammengeschweiBt sind.
AnschlieBend wird in einer zweiten Hitze auch das andere
Ende der ,Rippenzange” auf Schmiedetemperatur ge-
bracht und unter dem Hammer verschweiBt. Der so entstan-
dene Kniippel von 1200—1400 mm L&ange wird in der Mitte
mit einem Setzeisen eingekerbt und die beiden Halften
ubereinandergebogen. Nach neuerlichem Erhitzen werden
die beiden Knuppelhalften wiederum unter dem Hammer
zusammengeschweiBt. Somit entsteht der einmal geboge-
ne ,,Einzeichenstahl*, der doppelt so viele Lagen aufweist,
wie die urspriingliche Rippenzange Rippen besaB, also
40—60 Lagen. Wurde das Verfahren in der beschriebenen
Weise noch einmal wiederholt, dann erhielt man den zwei-
mal gebogenen Zweizeichenstahl mit 80—120 lamellenarti-
gen Stahllagen. Fir besonders hohe Qualitatsanspriiche
wurde auch dreimal gebogener Dreizeichenstahl herge-
stellt. Die tagliche Produktion eines Hammers mit zwei
Feuern lag bei 16—18 Knuppeln Einzeichenstahl.

Die fertigen Raffinierstahlkntippel werden in zwei weiteren
Arbeitsgangen auf die vom Besteller gewiinschten MaBe
gereckt. Zun&chst wird der quadratische Querschnitt der
Raffinierstahlkntippel in zwei Hitzen verringert und auf ca.
30x30 mm gebracht. Sodann werden die ausgereckien
Vierkantstiicke mit dem Setzeisen abgeschlagen. Die 30-
mm-Stahlknippel werden anschlieBend wieder auf Schmie-
detemperatur von 900—1000 °C gebracht, unter dem Ham-
mer auf das vom Kunden gewlnschte MaB gereckt und ab-
schlieBend geschlichtet. Sind die Stangen einer Bestellung
fertig, werden sie fir den Abtransport gebindelt und gewo-
gen. Das Bundeln geschieht mit einem glihenden Draht,
das Wiegen auf der groBen Balkenwaage am Eingang des
Hammerwerks. Bezahlt wurde der fertig gereckte Raffinier-
stahl nach Gewicht. Die Tagesproduktion wurde auf einer
Schieferwandtafel vermerkt. Im Museumsbestand hat sich
zudem das Anschreibbuch eines Hammerwerkes erhalten.

Wolfgang Vomm
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