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Vorwort:

Es liegen zahlreiche Untersuchungen zur Typologie vorw&tern verschiedener
Zeitstufen und Weltgegenden vor. Die meisten davon bedama sich auf die
Formauspragungen der SchwertgeféaRe. Nur wenige schenken idgenKBeachtung. In
dieser Arbeit werden kulturgeschichtlich aussagekréftige Aspel@r Schmiede- und
Oberflachentechnik an merowingerzeitlichen Klingen azdgg. Der zu diesem Zweck
angewandte interkulturelle Ansatz auf der Grundlage von pgiaem Kunstverstandnis und
westlicher Altertumskunde hat sich seit der Niederschi#t vorliegenden Arbeit weiter
bewéahrt. Er soll dazu beitragen, die technik- und geistesgésiche Dimension der
frihgeschichtlichen Waffenherstellung umfassender zu l&f3eh, als dies durch gangige
Klassifizierungen bisher moglich war.

Unter Bertlicksichtigung der Arbeitsgange des Schleifens uherd?s ergeben sich
neue Einblicke in die Kulturgeschichte des Schwertes.tglinsgen von belebten Klingen, in
denen bisweilen ,Wirmer/Schlangen® hausten, sind ab déamfhundert n. Chr. fassbar. Das
als Abschluss dieser Vorrede wiedergegebene Gedicht VorMeyer steht stellvertretend fir
auRRerst langlebige - aus heutiger Sicht einigermal3ennigbithe - Assoziationen zum
Jlebendigen Schwert“, deren Wurzeln hier vorerst bislie ersten Jahrhunderte nach Christi
Geburt zuruckverfolgt werden kénnen.

Unter technikgeschichtlichen Gesichtspunkten werdenezel Widerspriche in den
deutschsprachigen Definitionen zum sogenannten ,Damasramé und den damit
verwandten Wortbildungen aufgezeigt. Diese Widerspriiche wédrelsomders an zwei — nach
gangiger archaologischer Definition — ,undamaszierten“e8ageutlich, deren komplexe
Schmiedetextur aus unterschiedlichen Eisenwerkstoffen diieclfapanische Schwertpolitur
fur das blof3e Auge offensichtlich gemacht werden konnte.

Leider konnte zur Erstellung der nicht bereits andermmrtdizierten Abbildungen aus
finanziellen Grinden keine professionelle Hilfe in Ansgr genommen werden. Neben den in
der Danksagung aufgefuhrten, gilt mein Dank auch den Persomeinstitutionen, deren
Wohlwollen gegenuber einer neuen Perspektive fur die [sisher Waffenkunde
zurlickhaltender bemessen war. Jeder Erkenntniszuwachs zawind ,zweischneidigen
Schwert” indem er dazu zwingt, einerseits liebgewonnAnsichten zu revidieren und

andererseits den gemachten Fortschritt nicht Gberzutewer



Konig Etzels Schwert

Der Kaiser spricht zu Ritter Hug:

»Du hast flr mich Dein Schwert verspellt.

Des Eisens ist bei mir genug,

Geh, wahl Dir eins, das Dir gefallt!

Hug schreitet durch den Waffensaal,
Wo stets der graue Schaffner sitzt.
,Der Kaiser gibt mir freie Wahl

Aus allem, was da hangt und blitzt!*

Er prift und wagt. Von ihrem Ort
langt er die Schwerter mannigfalt -
~Sprich, wessen ist das grol3e dort,

Gewaltig, heidnisch, ungestalt?”

.Des Wurgers Etzel! flistert scheu
der Graue, der es héalt in Hut.
»Des Hunnenkonigs! Meiner Treu,

So lechzt und diirstet es nach Blut!”

.Lal ruhn. Es hat genug gewurgt!
Die tote Wut erwecke nicht!*
,Gib her! Dem ist der Sieg verburgt,

Der mit dem Schwert des Hunnen ficht!*

Und wieder sprengt er in den Kampf.
»Du hast dich lange nicht geletzt,
Schwert Etzels, an des Blutes Dampf!

Drum freue Dich und trinke jetzt!

Er schwingt estwesi méht und maht.

Und EtZethwert, es schwelgt und trinkt,
Bis mid die Sonrgergeht
Und hinteate Wolken sinkt.

Als langstkois im Mondlicht braust,

Wird ihm den A&om Schlagen matt,
Er fragt das S@rvin seiner Faust:

~Schwert Etzeist du noch nicht satt?

Lal ab! Heut ist gegeign!*
Doch wehyweif$ von keiner Rast,
Es hebt ein ndasden an

und trifft undifriwas es erfaf3t.

.Lal ab! Es zuokgyrauser Lust,
Der Ritter sturztseinem Pferd,
Und jubelnd sticint durch die Brust
des Hunnen uttiegk&chwert.

Conrad Ferdinand Meyer (1825-1898)

Heuweiler, den 19. Juli 2003
Stefan Mader
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1. Einfuhrung:

Die vorliegende Studie ist in zwei Ubergeordnete Absehrgegliedert. Im ersten
Abschnitt — Kap. 3 - erfolgt die Aufarbeitung verschiedenBelege fir einen
epochenubergreifenden Zusammenhang zwischen der Oberfiéobgelung und der
Wertschatzung von Schwertklingen. Sowohl im mittelidfeen Europa, als auch in Japan
leistete die Oberflachentechnik einen entscheidendetraBezum Ansehen qualitatvoller
Klingen. Schrift- und Bildquellen zur Oberflachenveredeluag $chwertern in Europa finden
sich im Kapitel 3.2. zusammengefaldt. Im Gegensatz zu ségparaten Aufarbeitung ergibt
sich auf diese Weise eine aufschluf3reiche Zusammenschider Quellengattungen. Im
zweiten Abschnitt — Kap. 4 - wird eine Beschreibung vomrsedetechnischen Befunden an
drei fruhmittelalterlichen Schwertklingen aus Stdwestdelsisdhvorgenommen. Sie erfolgt
auf der Grundlage traditioneller japanischer Begutachtungsénteind zeitigt eine Anzahl
neuer Erkenntnisse zum Handwerk merowingerzeitlicheraiséhmiede.

Anlal3 fur die Untersuchungen waren zwei Grundthesen. Awesmeinterkulturellen
Vergleich ergab sich die erste davon: Jahrhundertelang vimroeiden Weltgegenden einer
asthetisch ansprechenden Gestaltung der Linien und @berfld an hochwertigen
Schwertklingen ein zumindest ebenso hoher Stellenvegeimessen, wie der kiinstlerischen
Ausformung ihrer Zubehorteile.

Im Vorfeld der Untersuchungen konnte eine tragfahige Quelewllage fir
verschiedene Aussagen zur Wertschatzung und Qualitatshengteibn Schwertklingen im
Verlauf des europaischen Frih- und Hochmittelalters gdechaferden. Zu diesem Zweck
wurde eine visuelle Analyse archaologischen Fundmatemalsverbindung mit einer
Auswertung schriftlicher und ikonographischer Quellen vorgenen. Keine der angefiihrten
Quellengattungen ist bisher eingehend unter dem Aspekt derfldObenveredelung an
Schwertklingen beleuchtet worden. In diese Betrachtung t&onraul3erdem erstmals
zahlreiche Erkenntnisse miteinbezogen werden, die panJaeit dem 14. Jahrhundert zur
Qualitatsbestimmung und zur Zuschreibung von Klingen zu hastim Werkstéattenkreisen
gewonnen worden sind. Japan ist weltweit die einzigeoNatn der eine Tradition der
Schwertherstellung vom Rohluppenstadium bis zum montidfteiprodukt seit Gber 1000
Jahren ungebrochen gepflegt wird. Dasselbe gilt dort fur dechniken einer
klingenspezifischen Oberflachenveredelung. Beide Tatsaahesich rechtfertigen nicht nur,

dafd westliche Blankwaffenforscher die tberlieferte Kultes Schwertes in Japan zur Kenntnis
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nehmen; sie machen eine intensive Uberpriifung interkldur¥ergleichsmaglichkeiten
notwendig.

Entsprechende Vergleiche auf ethnographischer Basis Isadfefiir Untersuchungen
zur frihen Eisenmetallurgie bereits als ertragreichesmsvi und wertvolle Ergebnisse erbracht
Ein weiterer archéologischer Ansatz, der zu weitreideea Erkenntnissen uber
kulturgeschichtlich bedeutsame Analogien zwischen veidehen Weltgegenden gefihrt hat,
ist von J. Werner bereits erfolgreich verfolgt worden

Der westlichen Forschung zu den Klingenwaffen verschesd2eitstufen wurde durch
ethnographische, technikgeschichtliche und archaologBStidien seit der 2. Halite des 19.
Jahrhunderts ein bis in die jungste Zeit weitgefiamgenutzter Zugang zur Kultur des
Schwertes in Japan geschaffen.

Im Gegensatz zum westlichen Kulturkreis besteht dort dimd@voraussetzung fir eine
- fundierte und objektbezogene - visuelle Beurteilung der Qualon Schwertklingen bis
heute. Es handelt sich dabei um einen Uber die letzten &)@ dusgereiften Zweig des
Kunsthandwerks zur Oberflachenveredelung von aufwendig gesidimim KlingenstahlDer
Schwertfeget in Japan arbeitet im Verlauf der Grund- und Feinsclaifisn heute noch mit
denselben Gesteinsarten, die dort nachweislich seitl@edahrhundert verwendet werden. Es
darf bereits an dieser Stelle erwahnt werden, da3@odische Funde im frihmittelalterlichen
Europa die Nutzung entsprechender Gesteinsarten fiir grofemnbte Schleifarbeiten belegen.
Das Ergebnis einer guten japanischen Schwertpolitur vdicteutald spezifische Merkmale
von gegarbtem Klingenstahl durch die sachgemé3e Anwendun§amisteinen, Kalksteinen
und Schiefern in Verbindung mit Wasser flr das bloRe Auderetiizierter aufgezeigt werden

konnen, als durch moderne metallographische Polituren unchgén.

1 Wever, F.: Das Schwert in Mythos und Handwerk (Kéln 196Bisen + Arch&ologie (Bochum 1978). —
Zwei Eisen im Feuer. Schmieden im Kulturvergleich (Min$892).

2 Werner, J.: Adelsgraber von Niederstotzingen bei Ulmd won Bokchondong in Siidkorea.
Jenseitsvorstellungen vor Rezeption von Christentum watifdsmus im Lichte vergleichender Arché&ologie.
Bayr. Akad. d. Wiss., Phil.-Hist. KI., Abhandl., N.F. 10@inchen 1988).

® Eine Ausnahme stellt das umfangreiche Werk ,Damaszeiaén“Sion M. Sachse (1993a) dar, das einen
einfuhrenden Uberblick (iber die Klingentechnik verschiedaheltgegenden verschafft. Wissenschaftlichen
Anforderungen wird das Werk jedoch nicht gerecht.

* Der Begriff ,Stahl* wird in dieser Abhandlung vor allerirfaufwendig raffinierte Klingenwerkstoffe
gebraucht. Eine verbindliche Definition der BegriffegBf' und ,Eisen” fiir archdologische Untersuchungen
ist auch aus den historischen Quellen nicht herzuleiten.

°> Der Begriff ,Schwertfeger* wird in der waffenkundlicheritdratur haufig im Wortsinne der Begriffe
.Schwert-, und ,Klingenschmied" verwendet. Diese Gleigfzsing ist unzutreffend, vergl. Kap. 3, sowie
Haedeke, 1990a; ders., 1990b. Europdische Schwertfeger sind ietalét mit der Glattung und Politur,
spater auch mit der Endmontage von Blankwaffen und derdHargd der Scheiden befal3t.
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Die zweite These beruhte auf der optischen Auswertunglloggtmhischer Analysen
an frahmittelalterlichen Schwertklingen aus Mittel- uncdfééuropa. Zahlreiche Befunde zu
den Eisenwerkstofférfriinmittelalterlicher Klingen implizieren seit den 50<k&hren des 20.
Jahrhunderts, dal3 die Grundauspragungen ihrer feinen Schixiedetst derjenigen an
japanischen Schwertern derselben und jlingerer Zeitstufeareiigtimmen. Diese
Anhaltspunkte  ergaben sich an  europaischen  Klingen ohne nfalige
SchweiRmusterverzieruhgAn den ,wurmbunter Klingen gingen dieselben Anhaltspunkte
zudem aus der Lagenstruktur der Schneidenstahle, sowiestifiBnigen Texturauspragung
innerhalb der Materialsorten der zumeist tordierten positstab&hervor. Die letztgenannten
Klingen geben im Anschluf3 an die unterschiedlichen Kereaengsmalinahmen oft schon
anhand ihres Korrosionsgrades Auskunft Uber das ihrem Aufbagrundeliegende
Konstruktionsschema. Bislang liegt kein Katalog zu den scdbédlichen
Musterauspragungen vor, wie er von W. Arendt postuliert woige’. In der jingeren
deutschsprachigen Fachliteratur werden - intentionell odalklrlich gemusterte -
vorindustrielle Klingenwerkstoffe undifferenziert und ohaasreichende wissenschatftliche
Grundlage als ,Damast/Damaszenerstahl* bezeithnét diesem Kontext muR darauf
hingewiesen werden, dal3 der vorzuziehende Begriff ,Scimueter” bereits 1931 von W.
Arendt eingefuhrt worden €t 30 Jahre bevor H. Maryon die wissenschaftlich plaersibl
Unterscheidung zwischen pattern-welding und ,damasceniny an Schwertklingen

vorgenommen hét

® Der Begriff ,Eisenwerkstoff* wird im Folgenden seiner utialitat wegen haufig verwendet.

" Als ,SchweiRmuster* (vergl. engl.pattern-welding = MusterschweiRen) werden in dieser Abhandlung
diejenigen ornamentalen Strukturen in den Flachseitesr &linge bezeichnet, die vom Schmied bewuf3t aus
unterschiedlichen Materialsorten angelegt und im Anschluéhdexakte Schleif- und Poliervorgénge in ihrer
Erscheinung beeinflul3t werden konnten. Abhéngig vom Erhgdiaustand sind an Bodenfunden verschiedene
Musterauspragungen noch heute sichtbar, die jedoch haufig deh Erscheinungsformen in den
urspringlichen Oberflachen entsprechen.

® Rohde, 1932/34, 40: ,Die bereits von W. Arendt in Frage destBehauptung, die wurmbunte Klinge
stamme aus dem Orient, lasst sich also kaum mehr atdrbatien. Es handelt sich um eine vom
orientalischen Damast streng zu unterscheidende reindi@elische Schweildtechnik, die man in der
Wissenschaft, um Klarheit zu schaffen, am besten Isupnairmbunt” bezeichnen sollte. Sein Zweck ist rein
dekorativer Art."

° Unter dem Begriff ,Kompositstab“ ist in der vorliegendgtudie ein Stahlstab zum Hervorbringen optischer
Effekte zu verstehen. Es handelt sich dabei zum eineffarsions-, zum anderen um Streifeneffekte. Diese
ergeben sich aus der Schichtung von je zwei Materialsodie im Wechsel angeordnet sind. Am haufigsten
tritt an Spathaklingen eine Kombination von 4 ,weiclmér@V) mit drei ,harteren*(H) Materialstreifen auf,
sodaf? sich im Querschnitt eine Abfolge von WHWHWHW drgib

10 Arendt, 1931, 298. Antrage des Verfassers auf Férderung eiojektBs zur Erstellung des seit Jahrzehnten
Uberfélligen Schweil3musterkatalogs wurden im Januar 2003 voDadgschen Forschungsgemeinschaft, im
Dezember 2003 von der Gerda-Henkel-Stiftung abgelehnt.

" pohl/Lindner, 2001, 25-32.

12 Arendt, 1931, 296-298; ders., 1933, 161, 169.

13 Maryon, 1960.
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Diese Beobachtungen gaben Anlal? zu der Vermutung, dai ditiotalle japanische
Klingenkunde Kante) weitreichende Erkenntnisse fir die westliche Klingesgbung
verspricht.

Der genannte Forschungszweig ist in Japan auf die detailiefassung typologischer,
schmiede- und hartetechnischer Charakteristika ausgéyiefibei die anwendungsrelevanten
Aspekte dort gegenwartig hinter einer Bewertung unter kurstienklichen Gesichtspunkten
zuruckstehen. Wie der heutige Stand der japanischen Klingehtong belegt, ist das
traditionelle Begutachtungssystem ein probates Mittel zimmdierten Nachweis von
Werkstattenkreisen.

Zur Uberprifung beider Thesen wurden im Frihjahr und Herbst 1989 dr
fruhmittelalterliche Klingen aus Stidwestdeutschtaria Japan gemaR der dort Uberlieferten
Methodée® anpoliert. Es handelt sich dabei um eine vollstandig&liBge (Klinge A) aus Bad
Krozingen, Krs. Breisgau-Hochschwarzwald, eine fragragetiSpathaklinge (Klinge B) aus
Neudingen, Schwarzwald-Baar-Kreis, sowie um das Klinggnfemt eines vom
Auffindungsort verlagerten Langsaxes (Klinge'®C)Der urspriingliche Herkunftsort dieses
Fragments liegt wahrscheinlich im Bereich des Bremsaétheinhafens, jedoch mit Sicherheit
innerhalb der Grenzen des Landkreises Breisgau-Hochsoheldr Aus dem individuellen
schmiedetechnischen Charakter der untersuchten Fundstick&uadeutschland ist zu
entnehmen, dal3 das japanisck&@ntei-System (etwa ,Begutachtung/Wertschatzung")
dieselben Perspektiven fir eine Feindifferenzierung eumdgiis Klingenstahle ohne
augenfallige Schwei3muster in Aussicht stellt. Im Siergerimenteller Arch&ologie ertffnet
die japanische Schwertpolitur den Zugang zu einem Bereich frdésnittelalterlichen
Kunsthandwerks, der mit naturwissenschatftlichen und redtaischen Methoden im Westen
noch nicht erschlossen werden konnte. Bereits die Rigpa eines kleinen
Oberflachenbereiches an metallisch erhaltenen Kilingelen ohne sog. Damaszierungen bietet

ein weites Spektrum an Aussagemoglichkeiten zur detailiert@assifizierung ihrer

14 Zwei Klingen wurden vom Landesdenkmalamt Baden-Wirttemtf&ugenstelle Freiburg, zur Verfiigung
gestellt. FUr dieses freundliche Entgegenkommen und die witdihde Unterstiitzung eines interkulturellen
Forschungsansatzes gebihrt mein Dank besonders dem Aentskéerrn Hauptkonservator Prof. Dr. G.
Fingerlin. AuBerdem mdchte ich Frau A. Hipp-Manschott ffiie iHilfsbereitschaft in restauratorischen Fragen
und Herrn N. Krohn fur die Auswahl und Zusendung einer geeigrggiathaklinge nach Japan danken.

> In der Auswahl der Schleifmittel und in der Zielsetzung ja@anischen Schwertpolitur bestehen enge
Parallelen mit der europaischen Schleiftechnik an Sdkivegen vom 5. bis ins 17. Jahrhundert. Mit der
Zielsetzung und den Ergebnissen moderner Schleif- und melileoden auf maschineller Basis ergeben sich
dagegen kaum Berihrungspunkte.

6 Dieses Stiick wurde mir von Herrn Dr. G. Goldenberg fumsfiir Ur- und Frithgeschichte der Albert-
Ludwigs-Universitat Freiburg i.Br.) fur die UntersuchungenJapan tberlassen, woflr ich auch ihm herzlich
danken will.
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verarbeitungsbedingten Merkmale. Auf diese Weise rickt&mmgherung an das eigentliche
Wesen des Forschungsgegenstandes in den Bereich des Muoglieh® eine solche
Annaherung dazuhin erstmals aus einem Blickwinkel erfolgg@amn, der auch den
Klingenhandwerkern und Kriegern des friihen und hohen Migedain Europa offenstand,
verweist auf den Nutzen des japanischen Schwertfegernedslwéir zukinftige
Untersuchungen zum individuellen Charakter von Schwertklingeer dem Wesen dieses
konkreten  Forschungsgegenstandes sind weniger die heute giwprraonter
technikgeschichtlichen Gesichtspunkten betrachtetenaspeikte seiner Herstellung und
chemischen Zusammensetzung zu verstehen, als vielneetrerdchiedenen Bedeutungsebenen
des Schwertes in der Vergangenheit. Diese bestehenamaterem in Assoziationen zur Macht
Uber Leben und Tod, die mit der Waffe im allgemeinen und 8ehwert im besonderen

kultur- und epochenibergreifend verknupft worden sind.



14

2. Perspektiven einer archéologischen Klingenforschung:

Die Zielsetzung der vorliegenden Studie besteht in einesat# zur Neubewertung
archaologischer, aber auch schriftlicher und ikonograpéisQuellen zum kennzeichnenden
Bestandteil des Schwertes, seiner Klinge. Er wird eidstmunter ausfuhrlicher
Berucksichtigung einer auch in Europa traditionsreichenflableenveredelung an Schwertern
verfolgt. Das urspriingliche Erscheinungsbild und der Gebraechsler Waffen wurde von
diesem weitgehend unerforschten Faktor wesentlich rtiittes Von der deutschsprachigen
Blankwaffenkunde ist den mittelalterlichen Klingen imgafheinen und dem Einfluld der
Schleif- und Poliertechnik auf die Beschaffenheit und diert8¢héatzung derselben im
besonderen, wenig Aufmerksamkeit zuteil geworden. Eine Ausmastellen die sog.
wurmbunten Klingen des frihen Mittelalters und ihre Vodautar. lhre auffallige
Ornamentik, bzw. die Uberreste derselben, ist haufigeanstark korrodierten Bodenfunden
noch sichtbar. Seit zu Beginn der 60-er Jahre des 19.udaentts drei Boote und zahlreiche
Waffen im Nydam-Moor (stidéstl. Jitland, Danemark) freigelegt worden sind, zoge dies
Eigenschaft das Interesse der Forschung auf sich.

Der Schwerpunkt archaologischer Untersuchungen zu Langdelnwdag bis vor
kurzem auf einer typologischen Klassifizierung der Schwéifggeund anderer Zubehorteile.
Eine umfassende Darstellung zur Geschichte der histenséfaffenkunde in Mitteleuropa ist
aufgrund der untergeordneten Rolle, die der Erforschung degelidabei zukam, fur die hier
behandelten Fragestellungen nicht von vorrangiger Bedeutdieg.wird in Form eines
Uberblicks vorgenommen, zu dessen Vertiefung die angegeltersgtur dienen mag.

Im Verlauf der Forschungsgeschichte zu Eisenschwerterndens verschiedenen
Epochen sind unterschiedliche Untersuchungsanséatze vewolgten. Je nachdem, ob die
Untersuchungen auf kultur-, kunst- oder technikgeschichtlichgeStellungen hin ausgerichtet
waren, konnten einzelne Facetten aus der Geschichtalaadeen Waffen beleuchtet werden.
Die verschiedenen Ansétze zu einer eigenstandigenisidien Waffenkunde ergaben sich im
Verlauf der 2. Halite des 19. und vor der Mitte des 20. Jahrhisnden Schwerpunkt bestand
dabei in philologischen Untersuchungen, in die z.T. scliaih eine Auswertung

archdologischen Fundmaterials mit einbezogen wurdunstwissenschaftliche Anséatze

1 Zur Forschungsgeschichte dieses Fundkomplexes s. Miiller-WMilleDpferkulte der Germanen und Slawen
(Stuttgart 1999). Bemmann, G & J.: Der Opferplatz von Ny@deumunster 1998).

2 Klemm, G.: Die Werkzeuge und Waffen. Ihre Entstehung undifluisig (Sondershausen 1858). - San
Marte, A.: Zur Waffenkunde des &lteren deutschen Mitexigl{Quedlinburg - Leipzig 186.7) Sternberg, A.:
Die Angriffswaffen im Altfranzdsischen Epos; in: Sgeh E. (Hrsg.): Ausg. u. Abhandl. aus dem Gebiete der
romanischen Philologie 48 (Marburg 1886). - Bach, V.: Digiffswaffen in den Altfranzdsischen Artus- und
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wurden und werden ebenfalls verfolgt. Sie beziehen dieg&ti insofern in verschiedene
Betrachtungen mit ein, als der Untersuchung von Markesthtiften, sog. Damaszierungen,
Gravuren und Atzungen Bedeutung beigemesseri.vtrananchen Publikationen aus jiingerer
Zeit werden vermehrt Abmessungen und Querschnitte vamgesii angegeb&n Daneben
gewannen im Verlauf der letzten 100 Jahre archéologisalitschaftsgeschichtlicfieund
naturwissenschaftlicheGesichtspunkte zur Geschichte der Klingenwaffen zunehnaend
Bedeutung. Eine von Th. Hoft vertretene Ansicht erdféieen bedenkenswerten Zugang zur
Beschaftigung mit Waffen und Rlstungen aus vergangenen Jahtiemndéor allem unter
museumspadagogischen Gesichtspunkten ist sie als eine Peesgéktdie Vermittlung
archaologischer Erkenntnisse hervorzuheben: ,In é#eschichte der Waffen mufd jedoch

ebenso immer eine Geschichte der Verletzungen und des hattgeedacht werden. Waffen

Abenteuerromanen (Marburg 1887). - Schroder, H.: Zur Walffeh Schiffskunde des Deutschen Mittelalters
bis um das Jahr 1200 (Kiel 1890). - Demmin, A.: Die Kriegsswaffi ihren geschichtlichen Entwicklungen
von den é&ltesten Zeiten bis auf die Gegenwart (Leipzig 18933hns, M.: Entwicklungsgeschichte der alten
Trutzwaffen (Berlin 1899). - Falk, H.: Altnordische Wafkemde (Kristiania 1914). - Bernhardt, J.:
Bezeichnungen mittelalterlicher Schwerter. Z.HW.K. NIF. 2, 1926-28, 214-220; ders.: Worter, welche
~Schwert* bedeuten. ZHW.K. 11, N.F. 2, 1926-28, 23-25. - Zekh.\VDie Schwerter der Germanen nach
arabischen Berichten des 9. bis 11. Jahrhunderts. Zéitstdr deutschen morgenlandischen Gesellschaft 15,
1936, 20-37.

® Boeheim, W.: Handbuch der Waffenkunde (Leipzig 1890); ders., 1d8i&ter der Waffenschmiedekunst
vom XIV. bis ins XVIIIl. Jahrhundert (Berlin 1897). Wegeli, R.: Inschriften auf mittelalterlichen
Schwertklingen. Z.H.W.K. Bd. 3, 1902-05, 177-183, 218-225, 261-268, 290-300. vanEerJber Damast.
ZHWK 4, 1906/08, 132-142. - Harnecker, K.: Damaszenerstahl. ZKi.\\M, 1926-28, 58-60. - Reimer, P.:
Vom Damaszenerstahl. ZHW.K. 11, N.F. 2, 1926-28, 228-231. -eHstesn, W.: Damaszener-Klingen.
ZHW.K. 6, 1937-39, 10-14. - Lauts, J.: Alte deutsche Waffen gBour Magdbg. 1938). - Seitz, H.:
Blankwaffen | (Braunschweig 1965). - Haedeke, H.U.: Mensclreh Klingen (Solingen 1994). - Hilbert, K.:
Blankwaffen aus drei Jahrhunderten (Berlin 1998).

* Muller, H./Kélling, H.: Européische Hieb- und Stichwarf¢Berlin,>1990, Erstauflage Berlin 1981). - Geibig,
A.: Gefahrlich und schon. Eine Auswahl historischerffdfaaus den Bestdnden der Kunstsammlungen der
Veste Coburg (Coburg 1996). - Sach, J.: lllustriertes LexdarHieb- und Stichwaffen (Prag 1999).

®> Engelhardt, C.: Nydam Mosefunder@lerjyske og Fynske Mosefund, Bd. Il gkgnhavn 1865. Neuauflage
1970). - Lorange, A.L.: Den yngre Jernaldersgsl/(Bergen 1889). - Petersen, J.: De norske Vikingesvaerd.
En typologisk-kronologisk studie over vikingetidens vaben.Videnskapsselskapets skrifter 1, Hist.-filos,
klasse 1919, Kristiania 1920. - Behmer, E.. Das zweischneidighwert der germanischen
Voélkerwanderungszeit (Stockholm 1939).

® Cronau, R.: Geschichte der Solinger Klingenindustriat{@art 1885). - Herget, e.a. 1879. - Schmid, W.M.:
Passauer Waffenwesen. Die Klingenindustrie. Z.HW.Kd, B, H. 2, 1902-05, 312-317. - Kelleter, H.:
Geschichte der Familie J.A. Henckels in Verbindung rimiere Geschichte der Solinger Industrie (Solingen
1924). - Weyersberg, A.: Solinger Schwertschmiede des 16. ldndlahrhunderts und ihre Erzeugnisse
(Solingen 1926). - Ohlhaver, H.: Der germanische Schmiet sein Werkzeug. Hamburger Schriften zur
Vorgeschichte und germanischen Frihgeschichte (Leipzig 1939).

" Hanemann, H.: Metallographische Untersuchung einigéeltitcher und antiker Eisenfunde; Internat.
Zeitschr. fur Metallographie 4, 1913, 248-56; Ders.: UntersuclvangRohstahl aus der vorrémischen Zeit;
Stahl und Eisen 51, 1931, 67-68. - Eilender, W.: Untersuchunglbeiiber Eisensachen aus dem
alemannischen Friedhof Herten. Badische Fundberichtd.3, 1933, 27-31. - Gilles, J.W.: Untersuchung
chattischer Eisenfunde. Stahl und Eisen 58, 1938, 61-62.



16

und Ristungen lassen sich schwerlich ohne das betraetdsnsie anrichten oder verhiten
sollen.®

Um eine Grundlage fur die Kategorisierung verschiedenegétitypen innerhalb der
traditionellen archéologischen Forschung zu erhalténdiés Ermittlung und Klassifizierung
verschiedener Formauspragungen unerla3lich. Die damitrgeifende zeitliche Eingrenzung
bestimmter typologischer Merkmale kann Ruckschlisse auf At einer Kilinge
ermoglichen. Dieses muf3 nicht notwendigerweise mit datielung ihrer Zubehorteile
Ubereinstimmen. Im Zusammenhang mit verschiedenen @epfieiten bei der Vererbung
oder Grabbeigabe von Waffen, wie sie v.a. aus der lafitdichen Schriftiberlieferung
hervorgeheh ist der Aussagewert von Klingen firr die Datierung von Fusammenh&éngen
nicht ohne Vorbehalt zu betrachten.

Umfassende Analysen zur formenkundlichen und zeitlichaorBinung frihmittelalter
Schwerter wurden von W. Menghin vorgenommen, wobei $&ghwerpunkt in der
Kategorisierung von SchwertgefaRen und Zubehdrteilen nubSteEbenfalls grundlegende
Studien zur typologischen Klassifizierung mittelalterlich8chwerter wurden von R.E.
Oakeshott" und A. Geibig verdffentlicht. Ein wesentliches Verdienst dieser Arbeiten besteht
in einer ausfuhrlichen Einbeziehung unterschiedlichemBaspragungen der Klingen und ihrer
Hohlkehlen. Der Stand der archaologischen Forschung telatérlichen Schwertern des 8.
bis 12. Jahrhunderts findet sich bei A. Geibig aufgeatbeitéerschiedene Ergebnisse von
Analysen an dem Zeremonialschwert des 10. Jahrhundertea&ssener Domschatzkammer
stehen stellvertretend fiir zukinftige Erkenntnismdglichkeitéerdisziplindrer Forschungen
zu Schwertern verschiedener ZeitstufenDiese kénnen sich aus der Facherung
unterschiedlicher Fragestellungen auch innerhalb derle@mzEorschungsdisziplinen ergeben.

Eine typologische Gliederung von Saxklingen wurde 1958 von Kn&8 und 1977

von U. KocH® vorgenommen. Saxe aus dem gesamten siiddeutschen Raum, dessen

8 Hoft, Th.: Welt aus Eisen - Waffen und Riistungen aus damt¥aus in Graz (Wien - New York 1998), 200.
° Webster, L.: Archaeology anBeowulf In: Mitchell, B./Robinson, F.C. (Hrsg.): Beowulf.nfedition with
shorter relevant texts (Oxford - Malden 1998), 191-192. - Bazedmd.: By Weapons Made Worthy
(Amsterdam 1999), 150-152. — Oakeshott, 2002, 1-3.

19 Menghin, W.: Das Schwert im frithen Mittelalter (Sgattt 1983).

' Oakeshott, R.E.: The Sword in the Age of Chivalryntlon 1994; Erstauflage, London 1964); ders.:
Records of the Medieval Sword (Woodbridge 1991).

12 Geibig, A.: Beitrage zur morphologischen Entwicklung deswactes im Mittelalter. Offa Biicher Bd. 71
(Neumdunster 1991).

* Ebd, 13-20.

1 Pothmann, A. (Hrsg.): Das Zeremonialschwert der iessBomschatzkammer (Minster 1995).

15 Béhner, K.. Die frankischen Altertimer des Trierer ndes. Germanische Denkmaler der
Voélkerwanderungszeit Bd. 1 (Berlin 1958).

8 Koch, U.: Das Reihengraberfeld bei Schretzheim ({B&977).
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Sudwestteil die Saxklingen A und C zuzuordnen sind, wurden v&idednard 1998 einer
eingehenden Analyse ihrer formenkundlich relevanten Malkkomterzogen.

Genaueren Aufschluf3 Uber individuelle Konstruktionsmerkmatde Kéingen von
identischer Formausprégung gibt ein Untersuchungsansatz, nd&eutschland von H.
Westphal verfolgt wirtf. Dieser Ansatz stellt ein Bindeglied zwischen reipotggischen
Analysen und den Erkenntnismoéglichkeiten der Metallograpb@yie der japanischen
Systematik zur Klingenkunde dar. Er hat sich an Fundstickemahoe an denen
schmiedetechnische Konstruktionsmerkmale aufgrund unted$chiestark fortgeschrittener
Korrosion réntgenologisch sichtbar gemacht, und im An€cHaran partiell freigelegt werden
konnten. Er gestattet jedoch keine weiterfuhrenden Ruiclssehl auf die Struktur,
Verarbeitungsqualitdt und Hartung von Eisenwerkstoffen affie@sichtliche Schweil3muster
oder Konstruktionsschweil3ndhte. Eine ausfuhrliche Studie Fertigungstechnik einer
Schwertgattung, der sog. keltischen Knollenknaufschwerser2001 unter kombinierter
Einbeziehung modernster naturwissenschaftlicher Anadyihren mit den Methoden der
experimentellen Archéologie in vorbildlicher Form Mdn Paysan vorgelegt word€n

Als Hinweise auf die anwendungsbezogenen BedeutungsebenSohdesrtes konnen
Untersuchungen zur Handhabéthepenso gewertet werden, wie solche zu seiner veritsare

Wirkung?’. Dariiber hinaus finden sich zahlreiche Hinweise dadaf, mit dem Schwert zu

" Wernard, J.: Hic scramasaxi loquunttir Typologisch-chronologische Studie zum einschneidigenv8ah
der Merowingerzeit in Stiddeutschland; Germania 76/2, 1998, 747-787.

18 Westphal, H.: Besondere Schwei3technik an zwei Saxklimigan7. Jahrhunderts von Lembeck (Stadt
Dorsten); Ausgrab. u. Funde in Westfalen-Lippe 2, 1984, 57-68; dergewohnliche Schweil3techniken und
Dekorationen an zwei Saxen des 8. Jahrhunderts. Restaugyidintersuchung, Dokumentation. Arbeitsblatter
fir Restauratoren, H. 1, Gruppe 1, 1986, 217-224; ders.: Untersuchang8axklingen des sachsischen
Stammesgebietes: Schmiedetechnik, Typologie, DekoratiorStudien zur Sachsenforschung 7, 1991, 271-
365; ders., 1995a: Ein romischer Prunkdolch aus Haltern. Wetersgen zur Schmiedetechnik und
Konstruktion. Ausgrabungen und Funde in Westfalen-Lippe 9/B, 1995095ders., 2000: Zur Damaszierung
frdhmittelalterlicher Waffen. In Becker, W. (Hrsg.), 20003-24; ders., 2002: Franken oder Sachsen —
Untersuchungen an frihmittelalterlichen Waffen (Oldeni2@@pR).

19 paysan, M.: Im Feuer geboren — dem Wasser geweihtn@legische Untersuchung und Rekonstruktion der
Herstellungstechnik keltischer Knollenknaufschwerter inmbtick auf deren chronologische Einordnung.
Diplomarbeit im Studiengang Restaurierung (Stuttgart 2001). Fildlibdassung eines Exemplars mochte ich
Herrn Paysan an dieser Stelle herzlich danken.

0 Forgeng, J.L.: The Medieval Art of Swordsmanship. Asitaite & Translation of Europe’s Oldest Personal
Combat Treatise, Royal Armouries MS 1.33 (Union CiGal./Leeds 2003). - Hergsell, G.: Talhoffers
Fechtbuch (Ambraser Codex) aus dem Jahre 1459 (Prag 1889); Riers:echtkunst im XV. und XVI.
Jahrhundert (Prag, 1896). - Die Fechtkunst 1500-1900. Grafik, W&fdwurg 1968). - Ellis-Davidson, H.R.:
The Training of Warriors. In: Chadwick-Hawkes (Hrsg.), 1989;23. - Steuer, H., 1989: Einzelkampf. In:
RGA Bd. 7 (Berlin - New York 1989), 51-54. - Einblicke in vdrietlene praxisbezogene Aspekte
mittelalterlichen Schwertgebrauchs finden sich bélldments: Medieval Swordsmanship (Boulder 1998).

2! Ingelmark, B.E.: The Skeletons. In: Thordemann, Bs¢Hr Arms and Armour from the Battle of Wisbhy
1361 (Uppsala 1939), 149-209. - Shackley, M.: Arms and the Méhcadtury Japanese Swordsmanship
illustrated by skeletons from Zaimokuza, near Kamakuggarlaworld Archaeology 18, No.2, 1986, 247-254.
- Czarnetzki, A./Uhlig, Chr./Wolf, R./Schwarz, Th.: eMischen des frGhen Mittelalters im Spiegel der
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allen Zeiten Bedeutungsebenen assoziiert worden sindyealietiber das Spektrum seiner
priméaren Anwendungsmaglichkeiten hinausreiéhels nimmt daher nicht wunder, daR auch
die Hersteller exzellenter Eisenprodukte eine Sonderralleer jeweiligen Gesellschaft
innehattef’. Als anschauliche archéologische Indizien fiir religiosshiehtlich relevante
Facetten frihmittelalterlicher Langschwertklingen kénimedieser Arbeit ein Schweil3muster
der Klinge B, sowie ein Konstruktionsmerkmal der Klingar@efuhrt werden.

Die rontgenologische Untersuchung von Klingenwaffen mikérster Linie Auskunft
Uber ihren Erhaltungszustafid Sie erméglicht an relativ schlecht erhaltenen déim in
zahlreichen Fallen Ruckschliisse auf die Klingenkonstruk#dn.das frihe Mittelalter trifft
dies besonders auf die sog. wurmbunten Spathaklingen zuawkrkstrrodierten Klingen ohne
offensichtliche Schwei3muster kann gelegentlich ein Aufaus verschiedenen Materialstaben
sichtbar gemacht werden. Der Nachweis individueller $sdhetexturen ist mit dieser Methode
allerdings ebenso wenig moglich, wie das Aufzeigen hartenysipier Charakteristika. Aus
den Roéntgenaufnahmen metallisch gut erhaltener Klingsserta sich kaum Hinweise auf
schmiedetechnische Charakteristika herleiten. Zudenmstider rontgenologische Befund
haufig nicht mit der Texturauspragung der erhaltenen Klingaflabhe berein. Als Belege
fur diese Einschatzungen lassen sich u.a. die rontgerciiegi8efunde an den Saxklingen A
und C heranziehen, aus denen kein Anhaltspunkt zu ihrer trig&tisn und
Verarbeitungsqualitdt zu entnehmen war. Dasselbe gitteftirSchneidenstahl der Spathaklinge
B.

Anthropologie und Medizin (Stuttgart 1989). - Wenham, S.J.atémical Interpretations of Anglo-Saxon
Weapon Injuries. In: Chadwick-Hawkes (Hrsg.), 1989, 123-140. - WalWittwer-Backofen, U./ Kunter, M.:
Zwischen Masse und Klasse; Alamannen im Blickpunkt deh#pblogie. In: Alamannen, 1997, 344-346. -
Stiegemann, Chr./Wemhoff, M.: 799 - Kunst und Kultur der Kagerzeit (Mainz 1999), 281-283. — Daniell,
Chr.: Battle and Trial: weapon injury burials of St.dkew’s Church, Fishergate, York. Medieval Archaeology
XLV, 2001, 220-226. — Novak, S.A.: Battle-related trauma. Intaf@ V./Boylston, A./Knisel, Chr. (Hrsgg.):
Blood Red Roses — The Archaeology of a Mass Grave thenBattle of Towton AD 1461 (Oxford 2000) 90-
102.

*?Fitzpatrick, A.P.: The Symbolism of Astral Signs ontdralron Age Anthropomorphic short swords. Proc.
Preh. Soc. 62, 1996, 373-398. - Rambaldi, K.: Waffen mit agisalben und kabbalistischen Zeichen.
ZHW.K.. Bd. 9, H. 4, 1922, 128-138. - Rockelein, H.: Das Schais Zeichen von Macht und Herrschatft in
Text-, Bild- und Sachzeugnissen der Karolingerzeit. Magisbeit (Freiburg 1981). - Wever, F.: Das Schwert
in Mythos und Handwerk (Kdln 1961). - Bazelmans, J.: By pdaa Made Worthy (Amsterdam 1999), 151-
152

23 Schneider, W.: Die geschichtlichen Beziehungen der IMegée zur Alchemie und Pharmazie. Archiv fiir
das Eisenhittenwesen 37. Jahrg., H. 7, 1966, 533-538. - Eliadel9BD; Schmiede und Alchemisten
(Stuttgart, 1980).

4 Emmerling, J.: Technologische Untersuchungen an eiséBodenfunden. Alt-Thiringen Bd. 12, Weimar
1972, 314-315; ders.: Die Rontgenaufnahme, ein wichtiges Mittebatimalen Auswertung archaologischer
Funde. Alt-Tharingen 14, 1977, 285-291. - Lang, J./Ager, B., 1989: Swobrttie Anglo-Saxon and Viking
Periods in the British Museum: A Radiographic Study. Inaditick-Hawkes (Hrsg.), 1989, 85-115.
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Am Anfang jeder Schmiedearbeit zur Herstellung von Klimgekstoffen mit
zweckmaRigen Eigenschaften steht die Verhittung von EmsmeForschungen der letzten
Jahre erbrachten wertvolle Erkenntnisse zur frilheenEehiittung im Rennoféh Die
vergleichende Auswertung von naturwissenschatftlich, abeh experimentell gewonnenen
Untersuchungsergebnissen zu diesem bedeutenden friihgestigohWirtschaftszweig zeigt
folgendes: Anzahl und EinflulR derjenigen Faktoren, die fir Bschaffenheit des
verwertbaren Produkts - der Rohluppen - mal3geblich wared, roch nicht bis in
Einzelheiten geklart. Dasselbe gilt fur die schmiedetschan Verfahren, die seit der
Latenezeit zur Herstellung von effektiven Klingenwaffent vermeintlich homogener
Klingenstruktur angewandt worden sind.

Die Ergebnisse metallographischer Analysen geben antrem Aufschlufd Uber die
Gefugebeschaffenheit und den relativen Kohlenstoffgethait Klingenwerkstoffe. Mittels
spezieller Schleif- und Atzverfahren werden Quer- odengkschnitte durch ein Obijekt
prapariert. Sie werden aus Grunden der langerfristigen Bengleines Fundstiicks nur in
seltenen Fallen tGber dessen gesamte Breite, bzw. Is&mge, angelegt. Konstruktionsnéhte
zwischen unterschiedlichen Materialbahnen konnen asé di¢eise ebenso aufgezeigt werden
wie - in weniger haufigen Fallen - Garbschweil3néhie.|&ztgenannten Indikatoren fur eine
Verschweil3ung gehen auf die Raffination des verschmieddtaterials zuriick. Aus
metallographischen Quer- und Langsschnitten lassen sichbagrenzt Rickschlisse auf die
optischen Effekte der Schmiedetextur in einer Klingeri@mre ziehen. Der Aussagewert der
Metallographie fur besonders ausgiebig gegarbte Klingenwdiksbinsofern eingeschrankt,
als die angewandten Atzmethoden zum Nachweis der feiasarbeitungstextur des Stahles -
wie sie an japanisch polierten Klingen zutage tritt ehhigeeignet sind. Zudem sind
metallographische Befunde an Schwertern von der Eisébpizeins hohe Mittelalter nur fur

den jeweils praparierten Schnitt reprasentativ. UberLdisge eines Langschwertes hinweg

%5 Neumann, B.: Die altesten Verfahren der Erzeugung techem Eisens. Freiberger Forschungshefte D 6,
Kultur und Technik (Berlin 1954). - Rdsch, K.: 3500 Jahre Sfihiinchen 1979). - Moesta, H.: Erze und
Metalle - ihre Kulturgeschichte im Experiment (Berlirleidelberg - New York 1986), 149-171. - Straube, H.:
Ferrum Noricum und die Stadt auf dem Magdalensberg (Wien -Yekw1996). - Bachmann, H.G.: Vom Erz
zum Metall (Kupfer, Silber, Eisen). Die chemischenz@sse im Schaubild. In: Steuer/Zimmermann (Hrsg.),
1993, 35-40. - Pleiner, R.: Vom Rennfeuer zum Hochofen. DieviEklung der Eisenverhittung, 9.-14.
Jahrhundert. In: Lindgren, U. (Hrsg.): Europaische Techinik Mittelalter 800-1200, Tradition und
Innovation. Berlin 1996, 249-256. - Gassmann, G./Hubner, A®98: Erzlager und Eisenproduktion im
Sudwesten. A.i.D. 3, 1998, 6-11.Gassmann, G., 1999: Keltische Eisenproduktion im Markgrified. In:
Friher Bergbau im sudlichen Schwarzwald: Begleitheft zAwsstellung des Museums fir Ur- und
Frihgeschichte detadt Freiburg i.Br.. Archéologische Informationen aus Badeirt&mberg 41, 1999, 29-
36. — Denig, H.: Alte Schmiedekunst, Damaszenerstahl, Bdigpstadt 1999). — Mader, 2003: Zum Tatara-
Rennverfahren — Bericht Uber einen Besuch am japamsEigenhittenmuseum (Wako-Hakubutsukan) in
Yasugi, Shimane-Préfektur, Japan. In: Stoliner/Korlieff8ns/Cierny (Hrsgg.), 2003, 319-327.
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ergeben sich z.B. aus der oft verstarkten Hartung desi@ithes abweichende Befunde,
sodal’ die Stelle der Probenahme entscheidenden Einfldig d&rigebnisse metallographischer
Untersuchungen hat. Dasselbe gilt fir die sog. zerstoremgsfAnalysemethoden an altem
Klingenstahl. Seit dem Ende der 50- er Jahre des 20. Jahrtauistedas differenziertere

Wissen um den komplexen Aufbau von hochwertigen Klingemmaif erster Linie den

Analysen auf metallographischer Basis zu verdafikem diesem Zusammenhang sind
besonders die Verdienste von E.H. ScHUR. Pleine?® und J. Emmerling hervorzuheben, in

deren Arbeiten sich klingenbezogene Ergebnisse immer auntér kulturgeschichtlich

relevanten Gesichtspunkten ausgewertet finden.

In Japan beruht eine kunst- und kulturhistorisch ausgemch8sistematik zur
Begutachtung der dort Uberlieferten Schwertklingen auf diber Jahrhunderte gepflegten
Tradition. Zum Verstandnis der historischen und mentsltigdingten Faktoren, die zum
Fortbestehen einer solchen Betrachtungsweise bis beigetragen haben, hat N. Perrin der
westlichen Forschung einen Zugang geschiffém Europa hatten der Entwicklungsstand der
Feuerwaffen im 16. Jahrhundert, sowie die daraus resuttemerNeuerungen in der

Kriegfuhrung zur Folge, dal? die Bedeutung des Schwertes, bzwndenit ihm verwandten

%6 Bghne, C./ Dannheimer, H., 1961: Studien zu Wurmbuntklingen fdéhen Mittelalters. Bayrische
Vorgeschichtsblatter 26, 1961, 107-122. - Buhler, H.E./ StraBhui@kr., 1966: Werkstoffkundliche
Untersuchungen an zwei frankischen Schwertern aus deami$uhdert. Arch. Eisenhittenwes., Jahrgang 37,
1966, 613-19. - Salin, E.: La Civilisation Merovingienne. BéePartie: Les Techniques (Paris, 1957). -
Schirmann, E., 1959: Untersuchungen an Nydam-Schwerterh. Bisenhittenwes. 30, 1959, 121-126. -
Pusch, R.: Metallkundliche Aussagen an alten Eisenfund®kEhY FachausschufRbericht 9.003 (Dusseldorf
1974). - Hennig, E., 1983: Technologische Untersuchungen ane8ehnv der Volkerwanderungszeit aus
Schlotheim. Alt-Thiringen 19, 1983, 83-98. - Boll, P.O./ Must¥r).: Metallkundliche Untersuchungen des
Eisenschwerts von Singen am Hohentwiel; in: Fundberiegtus Baden-Wurttemberg 6, 1981, 113-119. -
Tylecote, R.F./ Gilmour, B.1.J., 1986: The Metallograpliyearly Ferrous Edge Tools and Weapons. BAR,
British Series 155, 1986. - Lang, J.: The Technology oficCklin Swords, in: Scott, B.G. (Hrsg.): The Crafts
of the Blacksmith; Festschrift fur R.F. Tylecote (&st 1987), 61-72. - Horstmann, D.: Metallkundliche
Untersuchungen an Klingen von zwei rémischen Dolchersgfabungen und Funde in Westfalen-Lippe 9/B,
1995, 111-135.

%" Schulz, E.H., 1959: Uber die metallkundliche Untersuchungeiniémischer Schwertklingen; Technische
Beitrage zur Arch&ologie 1, 1959, 46-64; ders.: Uber die Ergabnisuerer metallkundlicher Untersuchungen
alter Eisenfunde und ihre Bedeutung fiir die Technik und die Atopi@ (Koln, 1961); ders. 1963:
Zielsetzung und Arbeitsverfahren bei der metallkundlichentet$uchung von alten Eisen- und
Stahlerzeugnissen, besonders von Fundstiicken aus denmeZei¢sliSchweil3eisens. Arch. Eisenhlttenwes. 34,
1963, 961-963.

8 Pleiner, R.:Staré Evropské KovarstviAlteuropaisches Schmiedehandwerk (Prag 1962); ders.: Die
Technologie eines frihmittelalterlichen Schwertes\4arsn, Slowakei. Archeologické rozhledy 42, 1990, 674-
733; ders., 1993: The Celtic Sword (Oxford 1993).

29 Emmerling, J.: Technologische Untersuchungen an eiseBoelenfunden. Alt-Thiiringen Bd. 12, 1972;
ders: Metallkundliche Untersuchungen an laténezeitlictewé&rtern und Messern. Alt-Thiiringen 13, 1975,
205-220; ders.: Technologische Untersuchungen an kaiserzsitlethwertern aus Buchhain. Alt-Thiringen
15, 1978, 92-102; ders.: Zur Technologie zweier Schwerter und eerezenspitze aus Wolkow. Alt-
Thiringen 16, 1979, 120-126.

%0 Perrin, N.: Keine Feuerwaffen mehr - Japans RiickkehrSechwert 1543-1879 (Stuttgart 1996).
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Hieb- und StoRwaffentypen, fur militdrische Belangeigtabnahmt. Beim gegenwartigen
Kenntnisstand zu den Verarbeitungsstandards von europaisdimgen des 15. - 17.
Jahrhunderts sind kaum fundierte Angaben zu ihrer Wertseigitmd Qualitdt moglich. Es ist
dagegen eine unbestrittene Tatsache, dall im 16. und 17. &mrthurahlreiche
Klingenschmiedemeister nicht nur namentlich bekanmdem bis weit Gber die Grenzen ihres
Landes hinaus beriihmt waren. Dieser Umstand deutet dargufldfd es mdglich war,
schmiedetechnische Meisterwerke nicht nur anhand prungeslalteter Zubehorteile von
gebrauchstiichtiger Massenware zu unterscheiden. Beim hmedgaltungszustand - auch
von vermeintlich sehr gut erhaltenen Klingen - iseaiisuelle Qualitéatsbeurteilung nicht mehr
maoglich. Durch die bis weit in die Vergangenheit nachaeis Gepflogenheit, Marken und
Signaturen berihmter Schmiede zu kopieren, wird die gechaschreibung einer Klinge zu
einem bestimmten Meister oder Werkstattenkreis noditziich erschwert.

Der Ruf des japanischen Schwertes als einer Kron&lashgrenschmiedekunst beruht
zum Grol3teil auf der Sichtbarkeit von schmiedetechniscQealitdtsmerkmalen in den
Oberflachen einheimischer Klingen des 8. bis 21. Jahritsmaddit der erzwungenen Offnung
Japans gegeniiber dem Westen im Jahre 1868 wurde auch die Kufticlgesites japanischen
Schwertes zum Gegenstand des Interesses vorwiegend eftimeghner Forschungen. Seit
diesem Zeitpunkt lassen sich verschiedene Publikationanjagmnische Schwerter anfihren,
in denen das Augenmerk auf die individuelle Beschaffenheitktilegen gerichtet ist. Im
Jahre 1906 wurde von E.W. Mumford die englische Ubersetzues ierkes zur japanischen
Klingenkunde publiziert, das 1793 in Tokyo - damals Edo - ensehigst®. Da diese
Ubersetzung keine lllustrationen enthalt, erweist iske sur fiir Leser als ergiebig, die mit der
Vielfalt an Erscheinungen im Stahl japanischer Klinges eigener Anschauung vertraut sind.

AufschluRreiche Artikel zur japanischen Klingenkunde wurden 1929 Th. Hoope¥ und

%1 Beaufort-Spontin, Chr.: Harnisch und Waffe Europas. mibtarische Ausriistung im 17. Jahrhundert
(Minchen 1982).

%2 Muiller-Beeck, F.G.: Die japanischen Schwerter. Zhits€&thn. Bd. 14, 1882, 30-50. - Hiitterott, G.: Das
japanische Schwert. Mitt. der deutschen GesellschafN&iur- und Volkerkunde Ostasiens. Bd.4, 1884/88,
112-128. - McClatchie, T.R.H.: The Sword of Japan: ltstddjsand Traditions. Transactions of the Asiatic
Society of Japan Il, 1874-82, 50-56. - Smith-Lyman, B.: Metgital and other features of Japanese Swords,
given December 6, 1895. Art and the Sword 2, 1989, 109-119. - GdherE.: Japanese Sword Blades.
Transactions and Proceedings of the Japan Society 1V, 1888214. - Dobree, A.: Japanese Sword Blades.
Archaeological Journal Vol. 62 (Series 2, Vol. 12), 1905, 1-18;2BB3 - Joly, H.L./Inada, H.: The Sword and
Samé (London 1913, 3. Aufl. 1979).

% Mumford, E.W.: The Japanese Book of the Ancient Swaodrnal of the American Oriental Society 26,
1905-06, 334-410.

% Hoopes, Th.T.: Japanische Schwertklingen. Ein BeittmgViethodologie der Kunstkennerschaft. Z.H.W.K.
3(12), 1929, 73-77.
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1930 von G. Hannadk verdffentlicht. Die formalisierte Begutachtung, deantei von
japanischen Schwertklingen und anderen einheimischegdtimaffen hat seine Wurzeln in
einer vorwiegend mindlichen Tradition, die auch heute gegliegt wird. Dieses System der
Uberlieferung scheint noch in den meisten jiingeren japaen Publikationen zur
Klingenkunde auf, in denen kaum detailierte Quellenangabenderu veroéffentlichten
Informationen zu finden sind. Ein weiteres Problemwastliche Forschungen zu japanischen
Schwertklingen besteht neben der kaum zu leugnenden Spraatebadtarin, dald die
Fachliteratur auBerhalb Japans kaum erhéltlich ist.igkhsthwierig verhalt es sich mit dem
Aufsuchen englischsprachiger Literatur zum Thema. Einigedardwerke zur japanischen
Klingenkunde wurden mittlerweile ins Englische tUberd&tih diesem Kontext ist vor allem
die 1997 erschienene, umfassende Darstellund<detei von K. Nagayama hervorzuheBien
Ein weiteres Werk, das 1987 von L. & H. Kapp in Zusammeitarbedem Schwertschmied
Y. Yoshihara veroffentlicht worden ist, liegt seit 1996deutscher Ubersetzung VorEs
handelt sich dabei um eine ausfuhrliche Darstellung dechiedenen Handwerkszweige, die
in Japan noch heute mit der traditionsgebundenen HergtetamSchwertern befal3t sind. Als
Zugang zu einer intensiveren Befassung mit dem japanistiemert findet sich im Anschluf3
an die allgemeine Bibliographie und die Auflistung der Sduétien eine einfihrende
Literaturliste zur japanischen Klingenkunde.

Die Grundvoraussetzung fir eine eingehende anwendungsbezogede
kunstgeschichtlich ausgerichtete visuelle Beurteilung vdmw8iklingen ist in Japan in Form
eines uber Jahrhunderte hinweg spezialisierten Schgerifebzw. Schwertpolierhandwerks

bis heute erhalten geblieB&nin Europa liegt nur eine ausfiihrliche Publikation vor, siid

% Hannack, G., 1930: Japanischer Damaststahl. In: Beiméig&eschichte der Technik und Industrie Bd. 20
(Berlin 1930), 87-90.

% Homma, J.:Sh6sdin no Téken(Schwerter aus dem Shdséin) mit englischer Zusamsmnig (Tokyo
1974); ders.Shéwa Dai Meitd Zufu Great Masterpieces of Japanese Art Swords, a SEdtn (Tokyo
1982). - Satb, K.: The Japanese Sword (Tokyo - New York 1983@awa, M., 1987: Japanese Swords and
Sword Furniture in the Museum of Fine Arts Boston (Bost687); ders., 1989: Japanese Master Swordsmiths:
The Gassan Tradition. Katalog zur Sonderausstellung intoBdsluseum of Fine Arts (Boston 1989). -
Kajihara, Kotoken, 1989Nihontd Yo6gd Jiten("Lexikon der Japanischen Schwertterminologie"), z. it m
englischer Ubersetzung und Erganzungsband "Swords of Jap&isu#l Glossary* (Fukuoka 1989). - Harris,
V./Ogasawara, N., 1990: Swords of the Samurai. Katalog andedausstellung im British Museum London
(London 1990). - Ogasawara, N.: Japanese Swords (Osaka 197Qifl12983).

%" Nagayama, K.: The Connoisseur’s Book of Japanese Syilarkigo - New York - London 1997).

% Kapp, L. & H./ Yoshihara Y.: The Craft of the Japanéword (Tokyo - New York 1987). Deutsche
Ubersetzung: Japanische Schwertschmiedekunst (Waldkirch 1996).

%9 Ono, T.:Nihontdé Shokunin Shokud®ie Wege der japanischen Schwertkunsthandwerker) (Tokyo 1974)
Nihontd no Hozon ni tazusawaru Togishi oyobi dentdteki Kemmageijitsu ni kansuru Kédisal (,Die
Polierer, die sich mit der Bewahrung des japanischen &tbsvbeschaftigen, oder Untersuchungen zum
traditionellen Schwertpolierhandwerk®); Herausgegeben wmn Nihon Bijutsu Téken HO6zon Kybkai
(Gesellschaft zur Bewahrung der japanischen Kunstschvémekyo, 1982). - s. Anm. 37, Kapp e.a., 1987,
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ausschlieBlich mit diesem Zweig des japanischen Kunstrerkdvbefa®f. Im Westen sind
bislang keine umfassenden Untersuchungen zur Schleif- urertdinik an Schwertklingen
aus verschiedenen Epochen durchgefihrt wdtdeAllgemein verspricht die weitere
Erforschung des Einflusses geschliffener und poliertethEta@uf das asthetische Empfinden
des Menschen beachtenswerte Einblicke in seine Kulichigése. Aufschlul3reiche
Abhandlungen zur Geschichte der Schleiftechnik in deutsspeache wurden im frihen 20.
Jahrhundert von den Ingenieuren F.M. Feldffausmd A. Schroder vorgeleGt Die im
folgenden angestellten Uberlegungen basieren auf eindys&nzon Quellenmaterial, das unter
dem Gesichtspunkt der Oberflachenveredelung und Wertschatanrgctwertklingen bislang
noch nicht ausgewertet worden ist. Es reprasentialictireur einen ersten Ausschnitt aus
einem umfangreicheren Quellenkorpus, der noch seiner ligfaohg flr eingehendere

Untersuchungen zur friithen Oberflachentechnik harrt.

103-127. - Suzuki, T.: lllustrated Process of Polishing. Tokgns® 39 (Engl. Ed.), 1989, 22-28. - Nagayama,
K.: Nihont6 o togu (Japanische Schwerter polieren), Tokyo 1996. - MistinaPolished Steel, the Art of the
Japanese Sword; Skript einer Vorlesung am archéologisokttut des University College London, 03.12.96,
in: Programme of the To-ken Society of Great Brithii3, 1997, 12-20.

0 Milhau, L.: Sabres et Pierres / Swords and Stonesl(gh1999).

“l Ein erster Versuch zur einfilhrenden Darstellung von iistiemenden, aber auch voneinander
abweichenden Perspektiven, die fur Betrachtungen zu Blafégkwaf Japan und Europa maflgeblich sind,
wurde vom Verfasser unternommen, s. Mader,Mado wo akeru- Ein Fenster offen. Uberlegungen zur
Kategorisierung européischer Klingen auf der Grundlage japgweridgegutachtungskriterien. EAZ 41, H. 1,
2000, 17-27; ders., 2002a: Notizen zu Lanze, Sax und Spatha. Vbtlidvér einen Forschungsaufenthalt in
Japan. In: Bucker/Hoeper/Krohn/Trumm (Hrsgg.), 2002, 277-285.

“2 Feldhaus, F.M.: Die Geschichte der Schleifmittel (Hamer-Hainholz 1919).

43 Schroeder, A.: Die Entwicklung der Schleiftechnik bis Klitte des 19. Jahrhunderts. Dissertation (Hoya
Weser 1931).
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3. Zur Oberflachenveredelung und Wertschatzung von Schvngekii

.EN perfectionnant les procédés mécaniques,

I"'homme néglige peu a peu cet outil

supérieur a tout autre qu’on appelle la main.*
Viollet-le-duc, Dictionnaire de
I"Architecture, Bd. VIII, 288.

3.1. Allgemeines:

Im Gegensatz zu den traditionsreichen Handwerkszweigein depan bis heute mit
der Herstellung von Schwertklingen, sowie den verschigdnbehdrteilen befalt sihchat
in Europa keines der hochspezialisierten Blankwaffenhardivén seiner vorindustriellen
Auspragung tberlebt. Auch aus diesem Grund konnte bislang enk&weig der westlichen
Blankwaffenforschung gezielt darauf hingearbeitet werderschiedene Kriterien zu isolieren,
die u.a. den Schmieden, Handlern und Kriegern vom friheteldier bis in die Renaissance
hinein zur optischen Qualitatsbestimmung ihrer Schwagé&h gedient haben. Ausgehend von
Belegen in Form von Schrift- und Bildquellen, archaoldgscFunden und nicht in den Boden
gelangten Blankwaffen, ergeben sich - Uber die verscheed@eitstufen hinweg - immer
wieder schlaglichtartige Hinweise auf eine ausgereifteerflithenbehandlung aufwendig
hergestellter Schwertklingen.

Im Messerschmiedehandwerk waren im frihen 19. Jahrhundede(ngen der
Oberflachenbehandlung in Schleifen, Abziehen und Palierbzw. in Rohschleifen,
Feinschleifen und Polieren gebraucHiicidie Arbeit von Besteckschleifern fand sich zu
derselben Zeit ebenfalls in drei Abschnitte unterteits Vorschleifen, das Feinschleifen und
das Poliereh Eine spezifische Schwertpolitur zum Aufzeigen der salebézhnischen

Verarbeitungsqualitdt war obsolet, da die Zielsetzung medd?olituren an Gul3stahlteilen

1 Indem er die mechanischen Ablaufe perfektioniert, aehféssigt der Mensch nach und nach jenes allen
anderen Uberlegene Werkzeug, das man als Hand bezeichnet.”

2 Kapp, e.a., 1987. - Ono, 1974Bi no Takumi-tachi - Nihontd o Meguru "Waza" no SeKRleister der
Schoénheit; die Welt des Handwerks um das japanische Sthw&atalog zur Sonderausstellung im
Prafekturmuseum Omiya (Omiya 1996).

® Boeheim, 1890. - Kelleter, 1924. - Ohlhaver, 1936. - Reiteémst964. - Schwerter, 1994.

* Landrin, M.H./Schmidt, Chr.H.: Die Kunst des Messensiglles (Weimar 1836, Reprint Hannover 2000),
210, 142. Den freundlichen Hinweis (17.08.2000) auf dieses Werk verdemkéerrn W. Borger, Graben-
Neudorf, der den Begleittext zum Nachdruck der Originalausgab&886 verfal3t hat.
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von derjenigen an aufwendig raffiniertem Klingenstahk e fir exzellente Blankwaffen der
vorangegangenen Epochen verwendet worden ist, abfveidngleiche zwischen modernen
Polituren und bspw. der mittelalterlichen Veredelung vorer@@dzhen an hervorragenden
Schwertern sind u.a. aus diesem Grund problematisch.

In der vorliegenden Arbeit werden diejenigen Prozess&miadschliff bezeichnet, die
zu einer harmonischen Formgebung der Schwertklinge, spwie Anlegen der scharfen
Schneide(n) notwendig waren. Fur den Verlauf des Grundsadbkitifdavon auszugehen, dai3
der Stahl zuerst durch Feilen, dann durch eine Abfolge groigas Schleifsteine bearbeitet
wurde. Unter dem Begriff ,,Feinschliff* werden die abseRkEnde Glattung und die Politur der
Klinge zusammengefal3t. Beides wurde durch eine Sequenz \mmits§gngen erreicht, in
deren Verlauf stufenweise feinkodrnigere Schleifkdrper, gdaziehsteine, und im Anschluf?
daran ungebundene Schleif- und Poliermittel zur Anwendung kafmewler fertiggestellten
Klinge war - im Falle einer hochwertigen Politur - reinem Spiegeleffekt zu rechnen. In
Europa ist von einer klaren und spiegelnden Politur fir hedige Schwertklingen vom 5. bis
ins 13. Jahrhundert auszugehen.

Anhaltspunkte fur - zu ihrer Entstehungszeit - hervorragéfidgenpolituren finden
sich bis ins 18. Jahrhundert. Es ist allerdings zu beritigan, dal die Erscheinungsformen
des Feinschliffs an verschiedenen Klingen je nach légsaes ausfihrenden Handwerkers
variierten. An zahlreichen langen Klingen der Renaissaund des Barock ist ein sehr hohes
Niveau des Grundschliffs ablesbaAuch wenn die Bedeutung des Eisenschneiderhandwerks
fur die dekorative und technisch sinnvolle Gestaltung vding&nprofilen der genannten
Epochen noch nicht untersucht®iskann der EinfluR dieses Handwerkszweiges auf die
Fabrikation erstklassiger Klingen bis ins 18. Jahrhundennkiaestritten werden. Die Qualitat
des Feinschliffs dagegen lalt sich an den meisten Klidgeririhen Neuzeit in vermeintlich
sehr gutem Erhaltungszustand kaum mehr ermitteln. In destemeiFallen wird die
Abwesenheit von Korrosionserscheinungen an solchiéck&bh mit einer guten bis sehr guten
Erhaltung gleichgesetzt. Diese Einschatzung geht auf deriabdnguriick, dafld zahlreiche

altkorrodierte Klingen im Verlauf ihrer Lagerung Uber digtlen zwei- bis dreihundert Jahre

® Herget, e.a., 1879, 113.

® Ebd., 114: ,Eine ganz vollkommene Politur 1aRt sich nurGuistahlartikeln erzeugen, weshalb man sich
bei Gegenstanden aus Gerbstahl und Eisen mit einenm felaech Smirgel hervorgebrachten Schliff begntgt.”
’ Geibig, 1996, 84-109. North, 1994b, 60. - Schébel, 1976, 84, Kat. Né544bd. Abb. S. 98, 99.

8 S. Stocklein, 1922. - Lugmayer, 1959. In Form von Kerbsaremitterungen an frithmittelalterlichen
Saxklingen eroffnet sich ein weiteres Feld fir die Ediousmig der Geschichte des Eisenschnittes.
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auf verschiedene Arten metallisch ,blank*, d.h. frehuorrosion gehalten worden sihidie
Methoden zur Bewahrung eines rostfreien Zustandes inndi@sgtraum hatten und haben
jedoch nichts mit der hochentwickelten, aber niedergegemgedandwerkstradition der
~Schleifer* und ,Schwertfeget® gemein. Fir eine optische Beurteilung der Klingenqualitat
war das Arbeitsergebnis dieser Handwerkszweige von fundalee®edeutung. Bis in die
erste Halite des 20. Jahrhunderts wurde der Oberflachelel@ng an Blankwaffen von der
waffenkundlichen Forschung ein hoher Stellenwert zugestdndiie weit sich die westliche
Forschung mittlerweile von der Uberlieferten Wertsalndgzhochwertigen Klingenstahls - vor
seiner massenhaften Gewinnung Uber die flissige Phasterne hat, ist aus einer Bewertung
von A. North zu entnehmen:

»#AUs bisher nicht restlos geklarten Griinden genossenlitiggdmacher von Toledo in
Spanien einen besonders guten Ruf. Dabei ist wirklich isgan Arbeit praktisch nicht
identifizierbar, da deutsche und italienische Klingensetimidie Arbeiten der Spanier penibel
bis zum Herstellersignet kopierte."

Abgesehen davon, daf3 sie Art und Umfang der bereits gek@rtende nicht erkennen
larkt, impliziert diese Aussage, dald Herkunft und Qualitar dftinge ausschliel3lich anhand
ihrer Form, sowie ihrer Inschriften und/oder Herstsignets zu ermitteln seien. Wie wenig
verla3lich Inschriften und Herstellersignets fur die Zwsibung von Klingen zu einem

Werkstattenkreis sind, zeigt der genannte Brauch, Namen Zgidhen berihmter

° Als ein Beispiel fir vermeintlich sehr gut erhalteriatséchlich aber in der Neuzeit verschliffene
Schwertklingen ist die Klinge eines Schwertes aus demmbegden 15. Jahrhundert zu nennen. Es handelt
sich dabei um ein Schwert, das Kaiser Sigismund 1425 alfefeider Kurwirde Herzog Friedrich dem
Streitbaren von Sachsen vermacht hat (s. Nickel, 19G4, 3. 165. - Schobel, 1976, 86, Kat. Nr. 51, ebd. Abb.
S.105). Die Grate des Formschliffs sind rundgeschliffene Biingenflache ist durch einen groben
Schleifkérper zerkratzt.

19 Benennungen nach Haedeke, 1990b, 199-202: ,Schleifer und Sclyeetts.a. Kelleter, 1924, 84. Im
folgenden wird der Handwerker, der mit Feinschliff und Bolibefaldst war, auch als Schwertpolierer
angesprochen. Diese Malhahme erscheint angesichts detandes angebracht, daR in zahlreichen
Publikationen der Begriff ,Schwertfeger* synonym fir  Kdjienschmied®, ,Schwertschmied®,
.Schwerthersteller®, ,Schwertschleifer etc. vervamt worden ist. Der Bedeutungswandel des Begriffes seit
dem 18. Jahrhundert zeichnet sich in dem enzyklopadischeanwMe Kriinitz, 1829, 151. Theil, 350-358 ab. -
S.a. Grimm, J.u.W.: Deutsches Worterbuch, Bd. 9, 1894, 258@wgBtfegen” und ,Schwertfeger*.

1 Boeheim, 1890, 593: ,Zu den Anforderungen an eine gute Klingkezditht allein die Giite des Eisens,
sondern auch die Schérfe und Korrektheit des Schliffes usgkddeine Polierung.” — Kelleter, 1924, 10: ,Es
ist hier Uberflussig zu bemerken, wie gerade die Besctaffeder Schleifarbeit und eines guten Schmirgels
auch noch heute ein Haupterfordernis fur jede Schmied&drlaifaffen bildet, und seit je sind deshalb die
einfach geschmiedeten, sogenannten schwarzen Waff@udaiktion und Preisfestsetzung von den mehrfach
geschliffenen streng geschieden worden.” - S.a. Lauts, B93Rjcht zum Wenigsten wird die Wirkung auch
durch den Werkstoff selbst bestimmt, das gehammerte ungespieblank geschliffene Eisen der federnden
Klinge.*

2 North, 1994b, 83. - S.a. Schmid, 1902-05, 312: ,Es ist aber bel@ahauch andere Orte, wie Solingen den
Wolf als Zeichen benutzten. Fir die Entscheidung der Fraglehe von den in den Sammlungen ziemlich
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Produktionsstatten zu kopiefén Die Frage, ob das Kopieren von charakteristischen
Signaturen als Hinweis auf eine hohe Verarbeitungsqualitét aber - aus heutiger Sicht - als
betriigerischer Akt einzustufen ist, findet sich in dereftrtvon H. Kelleter erschdpfend
beantworteft"

~Seit uralter Zeit ist es also im Schwertschmiedehamdvdrauch gewesen, anerkannte
und bewahrte Klingen nachzuahmen und ihre Marken nachagschlwas auch weder durch
Landesgesetze, noch durch internationales Recht jibeerZeit untersagt war. Selbst noch im
spatesten Mittelalter fihren die von den ortlichen Aimfgepriften und genehmigten Tarife
lange Reihen auswartiger Schwerter an. In Solingen wustdottische, moskowitische
(russische) und franzésische Klingen hergestellt und affesh unbefangen in Lohn- und
Preislisten als solche gefluhrt, desgleichen fabrizieP@ssau braunschweigische und
niederlandische (d.h. Solinger) Degen. (...) Das alteditark und seine Kaufleute haben den
Begriff der Nachahmung, wie er heute verstanden wirdf giekannt.”

In der Tat ist es beim heutigen Erhaltungszustand derenegtticke kaum maglich,
spanische, italienische oder deutsche Arbeit zuverlassidentifizieren. Auch fur Klingen von
vermeintlich sehr guter Erhaltung trifft diese Einschétzzu. Aus diesem Umstand allerdings
den Schlul3 zu ziehen, daf} Verarbeitungsqualitat und Schmxeoletner hochwertigen
Klinge zu keinem Zeitpunkt ihrer Existenz optisch nackebar waren, erscheint vor dem
Hintergrund der diachron anfihrbaren Belege zur Oberfl&einedelung von Schwertklingen
nicht angebracht.

Eine vergleichbare Forschungssituation liegt fur den berini@olinger Klingenstahl
des 16. und 17. Jahrhunderts vor, was freilich seinem Myéioen Abbruch tut. Der gute
Ruf der Solinger Klingenprodukte beruhte ohne Zweifel raetgschlie3lich auf den Produkten
der Huttenleute, Hammerwerke und Klingenschmiede, sondemselauf der qualitatvollen
Arbeit der Harter, Schleifer, Feger und ReideEine Beschau von Klingen, wie sie gegen
Ende des 14. Jahrhunderts fiir NiirnBermd bereits 1368 fiir Passabelegt ist, erscheint

zahlreich vorhandenen Objekten als originale Passaueugnisse anzusprechen seien, ist bisher kein sicheres
Mittel zur Hand."

13 Keller, 1981, 114-117. - Reitzenstein, 1964, 8, 17-19.

*Kelleter, 1924, 30.

> Der Solinger Harter sorgte fiir eine vorteilhafte @&eh zwischen Elastizitat und Harte. Der Schleifer
brachte die Klinge in eine harmonische Form und legt&dimeiden an. Der Feger nahm den Feinschliff und
die Politur vor. Der Reider montierte die Klinge und macsie so gebrauchsfertig. Auf die Arbeitsteilung
innerhalb der Solinger Klingenhandwerke geht Kelleter 1924iktgh ein. S.a. Reitzenstein, 1964, 7-8.
Kriunitz, 1787, 40. Theil, ,Klinge*, 577-583. Zum Berufsbhild des Resde Haedecke, 1990a, 130.

'®Keller, 1981, 107. - Schneider, 1940, 6, 9.

" Schmid, 1903-05, 313.
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nur dann zweckmafig, wenn im Stahl einer Klinge sicbtb&ierarbeitungsmerkmale
vorhanden sind.

Grundsatzlich ist jedoch - besonders fir die jungeren Alisehn der Geschichte der
Klingenwaffen - zwischen kampftauglicher Massenware ursbters hochwertigen, d.h.
aufwendiger verarbeitet&h Stahlklingen zu unterscheiden. Der Qualititsunterschigstizen
Schwertklingen, die ausschlie3lich ihrem praktischen Ewentsprachen, und einem
schmiedetechnischen Meisterwerk bestand offenbar skchibrin der gezielten Auswahl der
Materialien, ihrem Raffinationsgrad und einer ausgewogeét@tung. Fir jingere Zeitstufen
ist in der Folge davon auszugehen, dal3 es sich z.B. beklugien namentlich bekannter
Meister der Renaissance und des Barock um Produkte haudge#a,Verarbeitungsqualitat in
der ,gefegten” Stahloberflache ablesbar war. In dieKemtext drangt sich die Frage auf, in
welchem Ausmal3 das Niveau der Oberflachenveredelung zuré®eputon, fur ihre Klingen
berihmten, Orten beigetragen haNoch im 17. Jahrhundert war beispielsweise die
nordbadische Stadt Mosbach ein renommiertes Klingenzentlhr Ruf grindete sich
allerdings weniger auf Eisengewinnung und Klingenherstefluiads auf das ,Zurichten und
eine hochwertige Endmontage von Messer- und Degenkithgen

Die Mangel einer nachlassig oder ungeschickt ausgefuhrtemi&tearbeit - wie sie
auch unter den frihmittelalterlichen Klingen mit aufwendiggxhweilmustern vorkommt -
konnten durch eine ebenso nachlassige Oberflachenbehgniderdeckt werden. Mit einiger
Wahrscheinlichkeit kamen schon im frihen Mittelaltezitsparende Methoden fir eine
kosmetische Oberflachenbehandlung von mittelmalligen odar minderwertigen
Schwertklingen zur Anwendung. Aus diesem Zeitraum sind jedeelder eindeutige
archaologische, noch schriftiche Belege fur eine @Hmdrenatzung von Schwertklingen
bekannt. Fir hochwertige Klingen ist dagegen von einer rfl@teenveredelung im
eigentlichen Sinne auszugehen, die keine Umgehung der zatalid@n Feinschliffstadien
gestattete, wie sie durch den aufdringlichen optischerktEéfmer abschlieRenden Atzung

maoglich ist.

85.u. Abschn. 4.2.3. 11, 4.2.4.

9 Haedeke, 1990, 128: ,Daher war die Voraussetzung fiir eine Blat&ligenschmiedehandwerks nicht
vorwiegend die Nahe von Forderstatten, sondern es vedwemdie Gegebenheiten, die die Weiterverarbeitung
ermdglichten.”

20 Merian, 63:,Es ist MoRbach eine feine wolgebaute und Chur-Pfalzische Stadt / an eimghtbéren Ort
gelegen / die wegen der Messer / und Degenklingen / so der Enden zufemchsehr sauber eingefast
werden / berihmbt vor diesem gewest ist.”
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Die reliefartige Gestaltung einiger Klingenoberflachem Verlauf der mittleren und
spaten Laténezeit ist anhand von Schwertklingen auses@wGewasserfunden zu belegen
Moglicherweise kamen zur Hervorhebung von unterschiedlidfieterialsorten an manchen
jingereisenzeitlichen Schwertern korrosionsférderndetSubsn zur AnwenduRg Fiir eine
verallgemeinernde Ubertragung dieser Erkenntnisse auf jiingeitstufen lassen sich
ausreichende Belege jedoch weder aus dem archdologischdmataral, noch in Form von
Schrift- und Bildquellen anfuhren. Hinsichtlich der Okisfienbehandlung von Klingenstahl ist
wahrend der ersten Jahrhunderte n. Chr. ein Wandelitemem maoglichst makellosen Schiiff
mit anschlieRender Politur zu fassen, wie er in deAbschnitt 3.2. behandelten Dankesbrief
des Ostgotenkdonigs Theoderich anschaulich zum Ausdruck konmserDVandel ist auch an
Klingen aus dem Nydam-Fund ablesBaQuerschnitte und Musterauspragungen an diesen
Klingen sind in hohem Maf3e durch einen Fortschritt mSitshleiftechnik zu erklaren.

Augenscheinlich weitgehende Ubereinstimmungen zwischeresakit zugeschliffenen,
flach achteckigen, Querschnitt eines Nydam Schwe(fdsh. 1) und demjenigen von
verchromten Bronzeschwertern des 3. vorchristlickwhiinderts vom Berg Li bei Xi&h

Provinz Shaanxi, China, sind noch nicht untersticht

2L \Wyss, 1968, 664-681.

22 Ebd., s. besonders Taf. 3, Nr. 5.

28 Engelhardt, 1865, Taf. 6, Nr. 2, 3, 5, 5a, 5b, Taf. 7, Nr. 14, 14a.

24 Richardson, 1994, 174, Abb. Seitenmitte. - Kausch, 1995, 51-52 38k%8.

25 zum Uberfangen der Stahlklinge eines laténezeitlictew8rtes aus Manching mit einem Bronzeiiberzug s.
Pleiner, 1998, 167-169, figs. 6-7.
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Abb. 1. Zwei Schwerter aus dem verlandeten Moorsee von Nydagieh)stl. Jutland, Danemark. Aus dem

Nydam-Moor wurden etwa seit 1860 mehrere kriegsbezogene Fenaaes des 3. bis 5. Jahrhunderts n. Chr.
geborgen. Die erhaltenen Querschnitte der Klingen Nr.cbNm 7 deuten auf einen groRen Arbeitsaufwand
fur ihren Grundschliff. Klinge Nr. 5 ist eines der seienBeispiele fir den sog. Mosaikdamast. Fir diese
Schmiedetechnik wurden Materialstdbe mit ornamentalaljesgm Querschnitt erzeugt. Die Stabe wurden
.Scheibchenweise” in den Klingenkdrper eingesetzt und digsem verschweil3t. Diese Ziertechnik weist

Parallelen mit einer dekorativen Variante der rémiac@éasverarbeitung auf. Vergleichbare optische Effekte
beruhen in deMillefiori-Technik auf der Verbindung von bunten Glasstében, diefal®em Scheibchen zu

mosaikartigen Ornamenten verarbeitet worden sind.



31

Die Parallelen in der Oberflachenbehandlung zu den bnenz&chwertklingen aus dem
Grab des Qin Shihuangdi, der zusammen mit lebensgro3dmildaagen von Kampftruppen
aus Terrakotta bestattet worden war, erstrecken sich aut die allgemeine Form des
Klingenblattes an romischen Spathen. Ob eine Kondinloestanden hat, oder ob das hohe
Niveau des Schliffes an spateren chinesischen Stamsdrn abgesunken ist, kann beim
gegenwartigen Forschungsstand nicht zufriedenstellend e@tmiterden. Aufschlul3reiches
metallographisches Vergleichsmaterial zu roémischen uiturittelalterlichen Schwertklingen
erbrachten die metallographischen Erkenntnisse von BVBgner an frihen chinesischen
Schwertern aus Eisen und StahDie in Japan aus dem 9. und 10. Jahrhundert Uberlieferten
Schwerter vom geraden und zweischneidigem Typus, gehen auf chinesische Vorbilder
zurlick (Abb. 2). Dieser Klingentyp gelangte wahrscheinlich schon var Eiafuhrung des
Buddhismus im 6. Jahrhundert nach JapdEr weist denselben, scharf akzentuierten, Zuschliff
der Schneiden, des Ortbereichs und der Hohlkehlen auérwigt® an einer Spathaklinge des
6. Jahrhunderts aus Grab 9 von Winnenberg-Firstenberg, dderd®rn belegt it In der
Naturalis Historiades alteren Plinius wird auf den rémischen Import hodiyen Eisens von
einem ostasiatischen Volk, den Serern, Bezug genommen:

»EX omnibus autem generibus palma Serico ferro est; Seres hoc cufusestis
pellibusque mittunt; secunda Parthico(;Unter allen Sorten aber gebtihrt die Palme dem
serischen Eisen; die Serer ubersenden es zusammehrenit Gewéndern und Pelzen; das

parthische hat den zweiten Rang inré.")

6 Was schmiede- und hértetechnische Ubereinstimmungesttmmi chinesischen Stahlschwertern des 1./2.
Jahrhunderts n.Chr. und gleichzeitigen romischen Kling#awanbelangt, enthalt die grundlegende Studie
von D.B. Wagner, 1993, aufschluf3reiches metallographischegeitdsmaterial.

2’ Ein wahrscheinlich vom Festland importiertes zwaisitiges Schwert vom Ken-Typus aus dem
Ikusanokimike-Grabhtigel, Nagano-Prafektur, Japan, wird um dige Mies 5. Jahrhunderts datiert, s.
Ishii/Sasaki, 1995, 54, Abb. 14.

8 Eine gute Vorstellung von der Exaktheit des FormschliéfasSpathaklingen aus dem alamannischen
Siedlungsgebiet vermitteln zwei silberne RiemenzungerGaals 2 von Dirbheim, Kr. Tuttlingen (um 700); s.
Steuer, 1997, 284, Abb. 307a (in der Abb. links unterhalb dernaRggnenzunge).

29 Stiegemann/Wembhoff, 1999, 218-219, Kat. Nr. IV. 40a. Zu osisctiem Schwertstahl s. Wagner, 1993,
282-288.

%0 Plinius, XXXIV, 41.
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Abb. 2: Zweischneidiges LangschweKen aus dem 10. Jahrhundert. Es wurde als Weihegabe im Kongo-
Tempel, Osaka, Japan, Uberliefert. Die Klinge weist reiseharf akzentuierten Grundschliff auf. Die

Schneiden sind separat gehértet.
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Mit groRer Wahrscheinlichkeit war dieses Volk im heutigina beheimatét Es ist
demnach, auch vor dem Hintergrund des Textilhandels Ub&edienstralle, die Mdglichkeit
einzuraumen, dafld Eisen/Stahl aus Ostasien nicht aegdichlin Form von Rohmaterial in das
romische Reich eingefiihrt worden ist. Die 1962 von Hs Ellvidson vertretene Ansicht, daf3
ein Import von Barren aus indischem Wootz-Stahl insiséhe Reich stattgefunden h¥be
erfuhr bislang durch metallkundliche Untersuchungen an réems8chwertklingen noch keine
Bestatigung. Fur das 5. Jahrhundert n. Chr. sind ebenfelkgg® flr asiatischen, genauer
hunnischen, Einflu auf die Bewaffnung im spatantiken Euesgafuhren. Auf die mdgliche
Herkunft eines der einschneidigen, im européischen Raura geuteinhin unter dem Begriff
.Sax‘ zusammengefalten, Waffentypen aus dem ost- undalssmtischen Kulturkreis,
verweist seine Montierung und Tragew&is&in Nachhall des asiatischen Einflusses auf die

européaische Bewaffnung ist im Waltharius-Epos aus dem Iuiatert Uberliefert:

,Et laevum femur ancipiti praecinxerat ense  Und gurtete sich am linken Schenkel mit
Atque alio dextrum pro ritu Pannoniarum dem zweischneidigen Schwert, und mit
Is tamen ex una tantum dat vulnera part&'" einem anderen an der rechten Seite nach
pannonischem Brauch:
Dieses aber verursacht schlimme Wunden

mit einer Seite.

Das einschneidige Schwert wird im Waltharius alBmispatabezeichnet’. Steinerne
Nachbildungen von einschneidigen Klingen in ihren chargtigchen Scheiden aus
japanischen Grabhiigeln des 5.-6. Jahrhuniiestsisen weitgehende Ubereinstimmungen mit
Befunden aus mitteleuropéischen Gréaberfeldern der Meroxzigijeauf. Die Schneiden
solcher Klingen weisen in ihren Scheiden am Girtelkdegers nach oben. Dazuhin ragt der
Griff der Waffe nur wenig Uber den Scheidenmund hinaus. Aaef Ainwendung der
einschneidigen Waffen hat diese Trageweise insofeffftuijrals sie das Ziehen der Klinge und

einen anschlieRenden Hieb in einer einzigen Bewegunggiomt.

%1 Straube, 1996, 23. - S.a. Zimmermann, 2000, 108, Anm. 10.

%2 Ellis Davidson, 1962 (repr. 1994), 20.

% Vergl. Werner, 1968, 44-46. - Gamber, 1991, 3-5, Abb. 4 u.5. Deatmfin dem diese Einschatzung
zutrifft, ist anhand zahlreicher Befunde aus merowinggicteen Kriegerbestattungen untermauern. Vergl. a.
Koch, 1998, 571-598.

* Waltharius, 336-338.

% Ebd., 1390.
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Die aufschluR3reichen Implikationen kulturhistorischer Veigle Gber grofe
geographische Raume hinweg werden vielfach mit grol3er Skbesiachtet, bzw. in ihrer
Konsequenz fur die Fragestellungen der jeweils einheinmsélmeschung kaum beachtet.
Entsprechungen in der Anlage und Ausstattung von Adelsgraber®. dew. 7. Jahrhunderts
in Bokchondong, Sudkorea, und Niederstotzingen, Baden-Wirttgm&ied von J. Werner
1988 mustergiiltiy dokumentiert wordén Ein anschauliches Beispiel fur die weite
Verbreitung von typologisch tbereinstimmenden Bestandteli® Bewaffnung sind die sog.
Lamellenhelme, deren Ursprungsgebiet in Mittelasien zhesudst, sowie Teile der tbrigen
Korperpanzerung in den weit voneinander entfernten Besgaplatzeti Es erscheint beim
gegenwartigen Stand einer vergleichenden Klingenforschudarhenach wie vor verfriht,
aufgrund der angefihrten Indizien einen Technologietramsfeler Schleiftechnik von Ost
nach West fur hinreichend erwiesen zu halten, wieeegits 1890 von W. Boeheim postuliert
worden ist®.

Die diachron angefiinrten Belege fiir die Handwerke der Scéntdgifef® und
SchwertpolieréY, deren Zusammenfassung unter dem Begriff ,Schwertfégdendwerk
schon fur das frihe Mittelalter als problematisch zuweiohmnen ist, bilden Ansatzpunkte fur
weitere Untersuchungen. Der dringende Bedarf nach eimgelenden Differenzierung
zwischen den verschiedenen Klingenhandwerken ist scherden Berufsbezeichnungen zu
entnehmen, die Uber die Zeiten hinweg einen Bezug zur fl@itembehandlung von
Schwertklingen aufweisen. So treten in karolingischen nidkripten flir dieses
Waffenhandwerk die Begriffeemundatores vel politores gladiorum, furbitorasnd
sami(n)atore§ auf®. Aus einer bildlichen Darstellung im Utrechter Psaltgeht eine
Differenzierung zwischen Grund- und Feinschliff ebensavdre wie aus spateren
mittelalterlichen Bild- und Schriftquelléh Erschwert wird eine Unterscheidung auch dadurch,

daR verschiedene Begriffe in jingerer Zeit einen Bedeutangl bzw. eine

% Kidder, 1961, 162, Abb. 49. Es handelt sich um FundeKaisnGrabern von Kawai, Nara-Prafektur,
Minami-Tachibana, Gumma-Prafektur, und Iwahana, Gummeiui.

" Werner, 1988, 3-20.

% Ebd., 13, Abb. 12, 15, 32, Nr. 1 u.2. Zu typologischen Parallsléschen asiatischen SchwertgefaRen des
6./7. Jahrhunderts und solchen der Karolinger- und WikingerzaiYesten s. Le Coq, 1925, 16, Abb. 84, 50.
%9 Boeheim, 1890, 593: ,Die Technik des Schleifens ist ohneifglwon den Orientalen zu uns gekommen.*
0 Grimm, J. u. W.: Deutsches Wérterbuch Bd. 9, 2591: Scheteeifer, m.handwerker, welcher Schwerter
und Degen schleift.

“'s.0., Anm. 10.

2 Roth, 1986a, 118-123. - S.a. Wachter, 1737, 4248&@en =februare, polire, ornare

*3 Georges!®1959, 2474samiator, oris m. camid, der Wetzer und Schleifer der Waffersamio, avi, atum,
are (Samiu$, mit einem samischen Wetz- und Poliersteine wetzieimk machen.

“s.u.

* Falk, 1914, 4.
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Bedeutungsuberschneidung, mit anderen Begriffen, erfahrean.hdbies wird besonders
anschaulich an der Berufsbezeichnung des ,SchwertfegirsSen urspringliche Aufgabe -
die Reinigung/Veredelung der Klingenflachen und Schneiden denit lat. Verb emundaré
anschaulich wiedergegeben ist. Im Solingen des 17. Jahrksimdet dieselbe Arbeit von den
~Schleifern ausgefihrt, der ,Feger” ist fur Feinschiiitd Politur zustandig. Noch in einer
Ausgabe des Qrbis sensualium pictisaus dem Jahr 1724 werden als lateinische
Entsprechungen fur den Begrifsghwerdtfegérdie BezeichnungenSamiarius und ,Politor
Gladiorunt angegebefi. Das altnordische Vertaga umfalRt, wie das deutsche Verb ,fegen*
im 18. Jahrhundert, die Aspekte des Reinigens und des Schnilickénslas hohe Mittelalter
ist davon auszugehen, dal die Berufsbezeichnung ,swertiegehn“starker auf die Tatigkeit
des ,Fegens‘/Polierens Bezug nahm, als dies ab dem 16uddbrt der Fall war.

Frihe schriftiche Nennungen dieses Berufszweiges sindK@msanzufuhren, wo in
den Schreinsurkunden der Stadt fur die Jahre 1170 bis 1190 einicjideawertfeger” im
Kirchspiel St. Kolumba und fur die Jahre 1196-1206 ein ,Giselbeswertfeger” in St.
Laurenz belegt siil Aus Solingen und Umgebung sind die &ltesten Belege fiir das
Schleiferhnandwerk aus dem frGhen 13. und dem 14. Jahrhundert TtionKreft
zusammengetragen word&n Demselben Autor ist an gleicher Stelle der Hinweis z
verdanken, dald ,der alteste schriftiche Nachweis déisgeo Eisengewerbes die Schleiferei
betrifft; sie ist entweder der einzige ortliche Gevezseig, oder das Gewerbe war bereits so
breit gefachert, dass sich einige Handwerker auf dasif®ohdpezialisiert hatten.”

In jungerer Zeit wird der ,Schwertfeger* dagegen oft adgemilicher Hersteller eines
Schwertes bezeichnet und so auf unzuléssige Weise miKigenschmied gleichgesetzt
Diese verbreitete Fehleinschatzung trifft nur insoveeit als mancher Schwertfeger seit dem
16. Jahrhundert ,die rohgeschmiedeten Teile blanker Waffsammenfugte und polierfé"

“Da der Schwertfeger das Endprodukt in der Hand hielt, wagseauch, der den

Handel damit treiben durfte. Dieses Privileg wurde ihnmexigts von den Kramern und

“6 Johann Amos Comenius: Orbis sensualium pictus, 256, NVI.XC

" Kluge, %*1995, 255. - s. Anm. 42: Wachter, 1737.

*® Heuser, 1959, 69.

9 Kreft, 2002, 223-224.

0 U.a. Herder Konversations-Lexikon, Bd. 7, 190%chwertfeger, Verfertiger von Schwertern.” - Steuer,
1999, 317. - zuletzt: Schlunk/Giersch, 2003, 54: ,Auch hinsichteh Preises unterschied sich das Schwert
erheblich von anderen Waffen, zumal die Herstellung undSthdlung sehr aufwendig waren und nur von
besonders qualifizierten Schmieden, den Schwertfegenerkstelligt werden konnten.”

1 Grosser Brockhaus®1956, 579, ,Schwertfeger. Zu den Tatigkeiten des Schwertfegerdd. Jh. s.
Diderot/D"Alembert, Bd. 7, 1757, 222-223, Recueil de planches 176&rbBseur”, pl. I-X. - Halle, 1764,
251-271.
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Kaufleuten streitig gemacht, von den Handwerksgenossedurie Schmieden und Schleifen
die Grundvoraussetzungen schufen, heftig geneidet.”

Fur Nurnberg sind die Berufsgruppen der Schleifer und Schwaertfegigen den
Messerern und Klingenschmieden seit den 80-er Jahren de¥aHrhunderts belegt Im
Solingen des 17. Jahrhunderts fiel die Montage einer Bldfikwaden Tatigkeitsbereich des
Reider§. Lebendig wird der Konfliktstoff derartiger Uberschneidungamch aus
verschiedenen Gerichtsakten, die 1924 von H. Kelleter ahnfen einer Darstellung zur
Geschichte der Solinger Klingenindustrie untersucht word@nf®. Dort wird auf
Streitigkeiten zwischen den Solinger Schleifern und Fed@rug genommen, die ihren
Ursprung in einer Neuerung innerhalb des Klingenschmiedeleakdwatten.

Uber alle Zeitstufen hinweg ist die Mdglichkeit zu bericksgen, daR z.B. ein
Schmied selbst verschiedene Stadien des Grundschlitgiaen Klingen ausfiihren konnte.
Die Uberschneidungen zwischen den TatigkeitsbereicheBlalekwaffenherstellung variierten
sicherlich auch innerhalb der verschiedenen Hersteljamgste. Aus den Bildquellen zu den
Arbeitsgangen des Grund- und Feinschliffs vom friilhen Mitesl bis zur Renaissance ist eine
verfahrenstechnische Kontinuitdt zu erschlief3en, sigefiir zahlreiche Handwerkszweige bis
zum Aufkommen der industriellen Fertigung nachweisbar ist.

Archéologische Quellen in Form von Steinen fir veestdme Schliffstadien, sowie
Befunde an gut erhaltenen frih- und hochmittelalterlicBehwertklingen bestatigen die
Erkenntnisse, die aus einer Betrachtung von Schrift- uffdgugllen gewonnen werden
konnen. Bislang sind noch keine verfahrenstechnisch acisiggen Versuche zu den
Arbeitsgangen durchgefuhrt worden, die fir das Zustandekommenkdaren Oberflache an
Schwertklingen maf3geblich waren.

Von der Forschung wurden diejenigen Handwerkszweige, die mit de
Oberflachenveredelung von Schwertklingen befal3t waretang weitgehend aul3er acht
gelasse™. Ein solches Vorgehen erscheint aufgrund der oft fehfehdehweismdglichkeiten
an den meisten Bodenfunden zwar erklarlich, aber niotivendigerweise gerechtfertigt.
Immerhin verweisen schriftiche Belege auf den Umstas@l} dem Stahl (dem ,Eisen®)

hochwertiger Klingen bisweilen eine vergleichbare \8&hétzung entgegengebracht worden

%2 Haedeke, 1990b, 202.

%3 Keller, 1981, 12-20.

**S.0. Anm. 15.

% Kelleter, 1924, 83-88.

%6 Noch 1996 wurde ein Artikel zur mittelalterlichen Obetfiéntechnik an Metall publiziert, in dem Schleif-
und Poliervorgéange nicht erwéahnt sind, s. Ruthenberg, 19961 4615-
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ist, wie dies fiir Gold der Fall war. Diese Einschatzangriori als Ubertreibung zu werten,
mag aus heutiger Perspektive vertretbar erscheinen. Zishistesie aus einem zeitgemaliien
Blickwinkel, nicht nur in Anbetracht des meist beklagemden Erhaltungszustands der
Schwertklingen aus Bodenfunden, schwer nachvollziehbannieichnend auch fir aktuelle
Ansichten zu aufwendig hergestelitem Klingenstahl, derekairf den ersten Blick sichtbaren
SchweilRmuster aufweist, ist die diesbezigliche Einschgteines portugiesischen Missionars
aus dem 16. Jahrhundert. Die Aufzeichnungen des Jesuitemddexdalignano Uber seinen
Missionsaufenthalt in Japan, die 1583 vertffentlicht wordem, geben unter anderem
Aufschluf3 Uber die Hochachtung der japanischen Obersclgegeniber qualitatvollen
Blankwaffen:

.Nicht weniger hoch schatzen sie ihkatanaein, die wir als Schwerter bezeichnen,
und die anderen Waffen zum selbigen Gebrauch. Auf eineeV@eseheint uns dies vernunftig,
da ein gutes Schwert (berall ein kostbares Objekt darstbér sig’ wiirdigen sie maRlos,
denn sie bezahlen fir ein Schwert drei-, vier-, sogahgausend Dukaten. Ich habe einige
sehr teure gesehen, und der Fiurst von Bungo hat mir eives dgezeigt, das er fur
viertausendfuinfhundert Dukaten gekauft hatte, und es war weséy ®ch Zubehor daran,
nichts als seine Klinge aus reinem EfelVenn wir ihnen sagen, daR sie ihr Geld fiir Dinge
ausgeben, die an sich weder Preis, noch Wert habewraen sie, dal? sie dies aus demselben
Grunde tun, aus dem wir einen teuren Diamanten oder RubfarkeDeswegen sind sie Uber
uns ebenso erstaunt. Sie finden daran nicht wenigereif@ls die, die wir ihnen vorwerfen,
wenn sie Objekte zu vergleichbaren Preisen kaufen.a§enseher, dal? das was sie kaufen zu
etwas gut ist, und daher sei ihre Vorstellung weniger schifijdals die der Européer, die
wertvolle Steine kaufen, die zu nichts gut sifd.*

Die Qualitdt hochwertiger Klingenstahle und ihrer Veedtting zu einer effektiven
Waffe war - neben den literarisch belegten Biege-,bHiend Schnittests - aus einer
aufwendig polierten Oberflache ersichtlich. Dafld im ¥efrl- nicht notwendigerweise nach
AbschluR - einer solchen Politur eine sehr leichteuAy stattgefunden hat, kann nicht

ausgeschlossen werden. Die durch den japanischen Schigklégten Befunde an den

>’ Die Japaner; Anm.d.Verf.

8 Anm. d. Verf.: Eine hochwertige japanische Klinge,dvitoch heute in einer Scheide aus unverziertem
Magnolienholz, der sogShirasaya aufbewahrt. Nur fir Kampf- oder Reprasentationszweckeevsie mit -

oft aufwendig verziertem - Grifflisukg, Stichblatt Tsubg und lackierter Scheide montiert.

% valignano, 1990, 80; Ubersetzung aus dem Franzdsischen wdassés.

% Hinweise auf solche Qualitatskontrollen an ,frankisth8chwertern im friihen und hohen Mittelalter fiihrt
Zeki-Validi, 1936, 29, aus arabischen Manuskripten an. Fir dirzéitesind verschiedene Belastungsproben
fur Degen- und Sé&belklingen bei Herget e.a., 1879, 101, wiedergegebe
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sudwestdeutschen Klingen A und C machen den grol3en Arbeitsalfur die Herstellung
von hochwertigen Stahlsorten anschaulich, wenn awtit bis in verfahrenstechnische Details
nachvollziehbar. Eine grundlegende Schwierigkeit der whstli Blankwaffenforschung
besteht - im Gegensatz zur japanischen - in einemmBig das von O. Gamber 1961
folgendermafen formuliert worden ist:

.Die Blutezeit der Blankwaffen und ihre wissenschaftidntersuchung liegen in zwei
véllig verschiedenen Kulturperiodef.*

Wie andere - etwa gleichzeitig gewonnene - kulturgesciaichtlErkenntnisse zu
mittelalterlichen Blankwaffen, hatte diese Feststelluteine Auswirkungen auf jingere,
ausschlie3lich technisch und naturwissenschaftlich agbgete, Untersuchungen zum
Klingenstahl und seiner Verarbeitung. Zur Uberwindung desé®sa zwischen zwei vollig
verschiedenen Kulturperioden bieten sich die im folgendegeféahrten Belege fiir zukinftige
Untersuchungen noch nicht als tragfahige Briicke, aberems erste Abfolge von

fundamentierten Trittsteinen an.

3.2. Schrift- und Bildquellen:

Die am haufigsten zitierte Quelle fur die Oberflachéabellung und Wertschatzung
hochwertiger Spathaklingen ist der wahrscheinlich aereiionig der Warnén gerichtete
Dankesbrief des Ostgotenkonigs Theoderich. Anhand diesefe®ist zu belegen, dal’ die
Gute solcher Klingen bereits gegen Ende des 5. Jahrhuncéstd nur unter
gebrauchstechnischen, sondern auch unter asthetischieht§aunkten beurteilt worden ist:

,Zusammen mit schwarzen Stammen (der Mooréithend einheimischen blonden
Knaben hat Eure Bruderlichkeit Schwerter flir uns ausgewdldt sogar imstande sind
Rustungen zu durchschneiden, und die ich mehr noch ihressEfsewegen des Goldes auf
ilhnen preise. So glanzend ist ihre polierte Klarheif3 d& mit genauer Deutlichkeit die
Gesichter derjenigen widerspiegeln, die auf sie schauengl&ochmafiig verlaufen ihre
Schneiden zur Spitze, dal3 man annehmen mochte, sie réeie mit Feilen hergestell,
sondern im Schmelzofen geformt. Ihre Mitte, mit seghoWertiefungen ausgehohlt, erscheint

wie mit Wirmlein gekrauselt, und hier spielen so mannig&@lSchatten, dal3 man glauben

®> Gamber, 1961, 8.

%2 Archaologische und historische Indizien (s. Schmidt, 196®th, 1986a, Anm. 418) deuten darauf hin, daR
der Brief an einen Konig der Warnen — einen germanis&tammesverband im Gebiet von Thiringen - und
nicht an einen Konig der Vandalen (zuletzt Haedeke, 1994, 1detightet, war.
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mochte, das glanzende Metall sei mit vielen Farbewaoleen. Dieses Metall ist auf Eurem
Schleifstein geschliffen und mit Eurem glanzendsten“@ariihmtesten”) Pulver so beharrlich
poliert, bis sein stahlerner Glanz ein Spiegel der Mamvird; dieses Pulver wird Euch unter
den natirlichen Schéatzen Eures Landes gewahrt, sodaBesgin Euch einzigartigen Ruhm
bringen mége. Solche Schwerter mochte man in ihreoi8eit fur das Werk Vulkans halten,
von dem gesagt wird, dal3 er mit solcher Geschicklichkit ldandwerk veredelt habe, daf3
alles, was von seinen Handen gestaltet wurde, nichienitschlicher, sondern mit gottlicher
Kraft gefertigt zu sein schien. (..%§*

Aus diesem Dokument geht unmi3verstandlich hervor, dafd ifien eKenner
Eigenschaften wie eine harmonische Formgebung, einehgiéi3ige Linienfihrung und eine
perfekte Politur an Schwertklingen in hohem Mal3e zu deenihentgegengebrachten
Wertschatzung beigetragen haben. Naturgemal musste diesscRAzung vorrangig auf
dem Gebrauchswert einer Klinge beruhen, der zum Grafltdién Eigenschaften des vom
Schmied verarbeiteten Stahles und seiner Hartung begrieni®t Sie konnte jedoch - wie es
der Aufbau des Schriftstiicks nahelegt - durch die genanntpekiss bis auf eine Ebene
angehoben werden, wo es dem Auftraggeber des Briefesaealgebracht erschien, von
gottlicher Kraft und Schdnheit zu sprechen.

Das ,Eisen” der Klingen wird von Theoderich hdher eicpészt als das Gold an den
Montierungen. Eine sinnverwandte Passage findet sickemGesta Karolides Ménchs von
St. Gallef® fiir das Jahr 873. Dort wird von Ludwig dem Deutschen vergrdaB Gold- und
Silberzahlungen einer danischen Gesandtschatft in denuscigetreten werden. Die Schwerter
der Gesandten dagegen unterzieht der Konig einer eingeherigfiang, wobei nur eine Klinge
seinen hohen Anspriichen gerecht wird. Eine extreme @ielge dieser Klinge, die ,von der
aulersten Spitze bis zum Heft wie eine Weidenrute* gebegeh und wieder in ihre
urspriingliche Form zuriickkehrt, wirkt aus naturwissenschwtliSicht kaum glaubhéft
Dieser spektakulare Kraftbeweis Ludwigs war offenbar jedd&iu geeignet, die - durch
MiRachtung ihrer Zahlungen erfolgte - Krankung der Gesaraftsuhgeschehen zu machen.
Der Chronist legt den Danen daraufhin sogar Worte in\lemd, die die moralische Autoritéat

des Herrschers noch untermauern:

% Nach: Schulz, W., 1961, 257.

% Ubersetzung verandert iibernommen aus Roth, 1986a, 118; QegirsalAnhang I.

® Plinius, 33, 1:, ..ferrum, auro etiam gratius inter bella caedesgug...inmitten von Krieg und Gemetzel
ist das Eisen sogar hoher angesehen als Gold.") Sdmdsp 1957, 58-77, und Steuer, 1999, 310, zum
,standigen Krieg als Form menschlicher Existenz" inMerowinger- und Karolingerzeit.

% s. Anhang, Nr. II.

®7 Segebade, 1997, 150.
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“Oh, dal? doch auch unseren Firsten das Gold so veraahtichiene und das Eisen
so kostbar

Auf die zahlreichen Belege dafur, dal manchen Schwertarm. im nordischen
Kulturkreis - bestimmte Charaktereigenschaften zugesemietorden sind, ist schon frih
hingewiesen wordéh Die Vorstellungen von lebendigen, sieg- und/oder unhagbriden
Walffen erdffnen einen Zugang zur quellengerechteren Deutainigezher Waffenfunde aus
heute verlandeten Gewassern, wie sie fur die erstemukaterte n. Chr. vor allem aus
Danemark belegt sifftd Ein weiterer Hinweis zur Interpretation der epochengiagfend
zahlreichen Waffenfunde aus FluRlaufen findet sich bed SBrammaticus: im ersten Buch
seiner zwischen 1208 und 1218 verfal¥&@sta Danorunwird Konig Hading von einer Frau
in die Unterwelt gefuhrt. Als eine Landmarke des Jenseitd ein dunkler Flu3 genannt,
dessen Stromung zahlreiche Waffen mit sich tragt.

Allem Anschein nach konnte das mit einem Schwert eertiith verkntpfte Glick
oder Ungliick noch vor dem hohen Gebrauchswert, dem kunstagdidihven und materiellen
Wert der Waffe zum bestimmenden Faktor fur ihr eigenewies flir das Schicksal des
jeweiligen Besitzers werden.

Nicht nur in Europa hatte die einem Schwert zugeschreBensonlichkeit Einflu auf
seine Wertschatzung. Fur die Frihzeit der japanischegdflkunde mufite die Ermittlung des
Herstellers einer Klinge hinter der Beantwortung derg€&raurtckstehen, ob sie als glick-
oder unheilbringend einzustufen ‘éeiEine weitere Parallele zwischen dem Ansehen des
Schwertes in Europa und Japan im Verlauf des Mittelafiexien die in beiden Kulturen
zahlreich tiberlieferten Schwertnamen’dar

Die Fahigkeiten der Schleifer und Polierer sind an deneistmaus Grabfunden -
uberlieferten Schwertern des frihen Mittelalters in @&erflache der Klingen nur in den
seltensten Fallen noch ablesbar. Dennoch legen Mérkmade ein harmonischer

Schneidenverlauf, ebenmalflig angelegte Hohlkehlen und diesda&sultierende gute Balance,

%8 Ubersetzung nach Roth, 1986a, 120.

% Klemm, 1858, 194. - Boeheim, 1890, 242. - Falk, 1914, 43-44, 47-65. - Ghynh&y6, 28-42. -
Oakeshott?1994, 103-106; zum eigenwilligen Charakter des Schwertes SkofnKognsaks Saga, Kap. IX.

0 Muller-Wille, 1999, 41-63. - Inwieweit dieser Zugang auf Gewdisade jiingerer Zeitstufen ubertragen
werden kann, bleibt zu Uberprifen.

"L Ellis-Davidson, 1979, 30-31.

"2 Arai Hakuseki, 60, Abschn. 33Judging swords began in very ancient days, but at first it consistedynere
of judging whether a sword was a lucky or unlucky one; there was no attedgatiding by whom it had been
made."

3 Klemm, 1858, 191-194. - San Marte, 1867, 142-143. - Falk, 1914, 47-65. 199@),88-116. - Ogasawara,
N.: Meito, oder was macht ein Meisterstlick aus? Transskript &ogsages vom 10.04.99 im Deutschen
Klingenmuseum Solingen.
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wie sie in zahlreichen Féllen auch an Boden- und Gesasslen noch festzustellen sind,
Zeugnis vom hohen Niveau ihrer einstigen Oberflacheaimiing ab. Diese Merkmale von
guten Schwertklingen sollten erst dann als selbstvetigtireingestuft werden, wenn der Grad
an Erfahrung, an Arbeits- und Zeitaufwand fir ihr Zustandekem differenzierter
nachvollzogen werden kann. Beim gegenwartigen Forschundsata Oberflachenbehandlung
von Schwertklingen sind diese Voraussetzungen noch nigebga.

Der Grundschliff der von Theoderich beschriebenen Kiingar offenbar so perfekt
ausgefuhrt, dald schon die Harmonie der Linienfuhrung in dene®len und Hohlkehlen dem
Beschenkten einer gesonderten Erwéhnung wert war. Aligemerde der Klingenrohling
vom Schmied in etwa auf die Abmessungen gebracht, diecdlendeten Werkstiick noch
erhalten sind. Ob die flachen Hohlkehlen an den wdetvddlingen grundséatzlich im Verlauf
des Ausschmiedevorgangs angelegt worden sind, ist aufgrund degegerAnzahl an
technologischen Untersuchungen und des schlechten Erhalisteysds der meisten
Bodenfunde nicht mit Bestimmtheit zu sagen. Inwieweite iPAusarbeitung an einer
SchweiRmusterklinge schon im Verlauf des Ausschmiedevorghagewinschte regelmaliige
Musterauspragung beeinflul3t hat, bedarf ebenfalls eineuri{ja Eine zweckmalige Methode
fur das Anlegen von Hohlkehlen durch den Klingenschmiedb&t R. Pleiner, 1962,
wiedergegebéh In diesem Kontext ist auf den Befund an einer spatlagittiechen Klinge aus
England hinzuweisen, an der die Hohlkehlen offenbar eltenfahrend dem Ausschmieden
eingetieft worden sirld Befunde an zahlreichen friihen SchweilBmusterklingen enach
deutlich, dafl} das Oberflachenmuster nicht dem Zufall {#@seraworden ist. Da sich der
Musterverlauf schon bei geringem Materialabtrag verandent wahrend dem Schleifvorgang
groRte Sorgfalt und Erfahrung notwendig, um die gewlnschteuStiene der tordierten
Stéabe freizulegen.

Dal’ den exakten und schwertspezifischen Schleif- undriRwligingen an modernen
Nachschmiedeversuchen eine untergeordnete Bedeutung beigenveiss® ist aus der
Nachschmiedung einer Spathaklinge aus dem Landesmuseum Sert$gétlich, wo Uber die
gesamte Klingenlange unterschiedliche Auspragungen einesodmsisters festzustellen

sind”. Ein weiterer mdglicher AnlaR fir das Vorhandenseichier Hohlkehlen an

" Pleiner, 1962, 226, 230, Abb. 46.

> Lang, 1987, 62.

"% Diese Praxis erklart sich aus dem Umstand, daR dem SirihgelaErscheinungsbild der Muster in den
urspringlichen Klingenberflachen von der Forschung bislangikaufmerksamkeit gewidmet worden ist.

" Amrein/Binder, 1997, 369-370, Abb. 415. - Sachse, 1993a, Abb. 390, 391;mé den Abschliffstadien
tordierter Stabe, Abb. 45.
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merowingerzeitlichen Schwertklingen mit SchweiBmustaui Torsionsbasis ist in einer
dauerhaften Bewahrung der urspringlich freigelegten Musterebensehen. Bei einem

konkaven, bzw. rautenférmigen Klingenquerschnitt ware dassté durch jeden

Nachschleifvorgang verandert worden. Durch die Uberhéhurg Slehneidenstahls im

Klingenquerschnitt war ausreichend Material fuir ein melfiges Nachschleifen der Schneiden
vorhanden, ohne dal3 das Erscheinungsbild des Schweilmusiditteidenschaft gezogen

worden waére.

Fur den Hartevorgang ist davon auszugehen, dal3 die Schneig¢nkades
Werkstiicks zu diesem Zeitpunkt noch eine Dicke von etwa 2aofwies(en)’. Die in dem
Brief erwahnte, absolut ebenmélige Gestaltung der Stdoheeiden durch Zufeilen
derselbefi, erforderte groRes Geschick und war ohne Zweifel nmienei betréchtlichen
Zeitaufwand verbunden. Gleiches gilt fur den Grundschliff ¥éingen auf Drehschleifsteinen
oder Schleifbldcken mit grober Kérnufig

Eine bildliche Darstellung ist die bislang einzige bekagmivordene Quelle aus dem
frihen Mittelalter, die eingehender Auskunft zu verschiedegbeitsgangen einer
Oberflachenbehandlung an Schwertklingen gibt. Wie nochemen sein wird, ist sie unter
technologischen Gesichtspunkten weder von den Klingen lissd€rich, noch von der jingst
in Japan geschliffenen und polierten Spatha aus dem Geidbevbn Neudingen,
unuberbriickbar weit entfernt. Es bietet sich daher asgedilustration auf ihre Aussagekraft
zu Grund-, Feinschliff und Politur von Schwertklingen hin tberpriifen. Die Darstellung
datiert aus dem Anfang des 9. Jahrhunderts (um 820) und isgénamten Utrechter Psalter
Uberliefert(Abb. 3a)*’. Sie illustriert dort den Wortlaut des Psalms NF?6Ber Schleifer sitzt
erhoht tber dem Schleifstein und ist tief Uber sein Wicksgebeugt. Die Sitzposition wirkt
unbequem, ergibt aber im Vergleich mit der kauernden Sitaposdes japanischen
Schwertpolierers folgenden Sinn: das Gesicht des Handwetdefindet sich Uber dem
Schleifstein und somit immer Uber dem Teilbereich dehw@ctklinge, der in einem
Arbeitsgang bearbeitet wird. So kann die Winkelung der Kliage der Abschnitt der jeweils

Kontakt mit dem Schleifstein hat, weitgehend kontrdlieerden, um z.B. Unebenheiten in der

"8 An japanischen Schwertern wird die Schneide bis zum @aiiff der Klinge etwa 2mm dick belassen.

& Lang, 1987, 62. — S.a. Ellis-Davidson, 1962, 133.

8 Fiir die moderne Schleiftechnik bezeichnet der Begrifhikitig, die KorngréRRe von Schleifmitteln, die durch
einen sogMashSieb ermittelt wird. Bspw. bezieht sich die Angabe ,1fi0"“Schleifpapier auf eine Korngré3e
von 0,1 mm. Entsprechend hat feinkdrnigeres ,400“- Papierkamngrofie von etwa 0,025 mm usw..

8 van der Horst, 1996, fig. 32.

82 Wortlaut s. Anhang, Nr. IlI.
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Klingenoberflache auszugleichen, oder um nicht zuviel N&teon einer bereits abgenutzten

Klinge zu entfernen.

Abb. 3a lllustration zu Psalm 63 aus dem Utrechter Psalter (um. 8@20) Vordergrund sind zwei
Klingenhandwerker abgebildet. Bei dem Handwerker Uber derhsbinéeifstein handelt es sich um einen
Schleifer. Die Tatigkeit des Handwerkers, der ein - itei Rahmen fixiertes - Schwert bearbeitet, ist einem

Feinschliff- oder Polierstadium zuzuordnen.

Der Schleifstein wird von einem Gehilfen mittels exirHandkurbel tber eine Welle
angetrieben(Abb. 3b). Ob die Welle aus Holz oder Stahl gefertigt war, geht deis
Abbildung nicht hervor. Gegen eine Antriebswelle auszHsgpricht ihrr relativ geringer
Durchmesser, sowie der grof3e Abstand zwischen den Wefdsten, die das Gerust fur die
Schleifvorrichtung bilden. Teil dieses Gestells ist adeh Sitzbalken, auf dem der Schleifer
abgebildet ist. Wie fur das Handwerk des Schmiedes ist fér Stdleiferhandwerk zu
bertcksichtigen, dal3 bis zum Einsatz der Wasserkraft finnhdawerke und Schleifmihlen,
die meisten anfallenden Téatigkeiten dieser Berufszweigéddieitskraft und Erfahrung von
mindestens zwei Personen erforderten. Um die Drebnghtles Steines im Utrechter Psalter

bestimmen zu kdnnen, sind verschiedene Faktoren gegeshairabzuwagen.



Abb. 3b: Detailaufnahme des Schwertschleifers und seinesf@ehiDer Stein wird zum Schleifer hin gedreht.

Der Standort des Gehilfen auf einer Bodenerhebung voenigen, auf der die
Schleifvorrichtung aufgebaut ist, deutet wie seine Blititting auf eine Drehrichtung des
Schleifsteins zum Schleifer hin. Diese Drehrichtunigais modernen Schleifvorrichtungen mit
hoher Drehzahl zu finden, wobei das Werkstick nicht ahégndem Stein, sondern etwas
oberhalb seiner mittleren Hohe an denselben gefiilmd®wiMit der linken Hand wird die
Waffe am Griff gehalten und die Winkelung der Klinge zum &fdtein vorgegeben. Der
Klingenort zeigt nach rechts. Mit der rechten Hand wiiel ,,Feinjustierung” der Winkelung
vorgenommen und der Druck der Klinge auf den Schleifkdrper €ielfje Die Breite der
Klinge befindet sich in einem Winkel von etwa 90° zu demaginaren Tangente am
Drehschleifstein, die durch den Kontaktbereich Klingechléfstein verlauft. Eine solche
Winkelung wére fur das Scharfschleifen einer Schwertsdbennicht geeignet, sondern héatte
eher eine gegenteilige Auswirkung. Was dieses Detail aigielst einzurdumen, dafd fur den
lllustrator die eindeutige Erkennbarkeit des Schwertes adgeim Zusammenhang mit den
Psalmworten - Vorrang vor einer bis in Einzelheitstakten Wiedergabe der Arbeitsweise
eines Schwertschleifers haben musste. Neben der YWeung eines Drehschleifsteins ist fur

den Formschliff einer fruhmittelalterlichen Schwergle auch die Verwendung von

8 Hendrichs, 1922, 23-24, Abb.6, 7, 21, 31.
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Schleifblocken in Betracht zu ziehen, wie sie in groRahl aus Haithabu belegt sind (s.
Abschn. 3.3.). Es ist schliel3lich davon auszugehen, dal3Sdéteifer fur die verschiedenen
Arbeitsabschnitte des Grundschliffs Steine mit grobarer feinerer Kérnung zur Verfugung
standen. Zur Herstellung von Drehschleifsteinen wurdeh dem frihen Mittelalter
verschiedene Auspradgungen von Sandsteinen bevorzugt. Eistandig erhaltener
Drehschleifstein des 8./9. Jahrhunderts, wie er in deecbter lllustration zu Psalm 63
dargestellt ist, stammt von der Buraburg bei Fritzlahv&dm-Eder-Krei&'. Bei R. Pleiner

findet sich ein weiteres Exemplar aus dem Burgwall vomcéd¥ in Béhmen erwahnt, das

demselben Zeitraum zuzurechnefPist

~

Abb. 3c: Detailaufnahme des Schwertfegers, der sein Werkzeudemitechten Hand von oben, mit der linken

von unten umfasst.

Insgesamt ermdglicht die Schleiferdarstellung aus dem hige®salter umfangreiche
Ruckschlusse auf verschiedene Arbeitsabschnitte, diearfaif des Grundschliffs an einer
Klinge vorzunehmen waren. So wurde die Form einer nedegekauf groberen (Sand-)
Steinen angelegt, bzw. - im Falle einer abgenutztemg&lr korrigiert. Im gleichen Stadium
wurde die scharfe Schneide geformt. Fur den FormschliiféreiSchwertklinge ist zu

bertcksichtigen, dal jede Unachtsamkeit des Schleifereemgitiem Grundschliff in Form

8 Stiegemann/Wemhoff (Hrsg.), 1999, 276, Kat.Nr. V.7.
8 Pleiner, 1967, 134, Anm. 77.



46

einer Vertiefung in der Klingenoberflache, bzw. einémbichtung in der Schneide sichtbar
wurde. Gleiches gilt fir die ebenmafiige und akzentuierte Ausfy von Hohlkehlen.
Detailreicher als aus dem Utrechter Psalter geht dei&weise von Schwertschleifern
und Schwertpolierern aus dem Eadwine-Psalter hg@bb. 4a). Das Manuskript basiert in
der Komposition seiner lllustrationen auf den Darstellange Utrechter Psalter und datiert

um das Jahr 1180 Es wurde in Canterbury geschaffen und wird heute in Gagebr

aufbewahrt.

Abb. 4a Auf der Darstellung im Utrechter Psalter beruhende tttio®n aus dem Eadwine-Psalter
(Canterbury, um 1150). Die Schleif- und Poliervorgéange sindildgither wiedergegeben als in der friheren
Bildquelle. So ist unter dem Drehschleifstein ein Wdsswilter abgebildet.

Der Hauptilluminator dieser Handschrift hat sich die ke genommen, die im
Utrechter Psalter eher skizzenhaft angedeuteten Aabkitde, eventuell aus eigener
Anschauung, zu erganzen. Ein wesentlicher UnterschiedJiechter Schleiferdarstellung
besteht im Vorhandensein eines Wasserbeckens unteDidrschleifsteir{Abb. 4b).

8 Gibson, e.a., 1992.
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Abb. 4b: Der Schwertschleifer. Bemerkenswert ist die Haltungreehten Hand.

Was den Handwerker selbst anbelangt, sind die gespreiriger Fler rechten Hand
deutlicher zu erkennen. Aus dieser Halteweise geht eindeeitigr, daf3 der Schleifer die
Klinge nicht mit Kraft, sondern - im eigentlichen Wainn - mit Fingerspitzengeftihl auf dem
rotierenden Stein fuhrt. Der Griff der linken Hand rstafern bemerkenswert, als Daumen und
Zeigefinger am Klingenblatt, d.h. vor der ParierstangéegreDiese Halteweise impliziert, daf3
das Schéarfen der Schneide(n) vom Klingenort ausgehenHtjizgenwurzel hin vorgenommen
worden sein konnte. Hinweise auf diese Arbeitsabfolgien &chleifen von Sabel- und
Degenklingen lassen sich noch aus dem 19. Jahrhundert affilnBée beschriebene
Reihenfolge war fur den Schleifer zudem unter dem Gepichk$ der Arbeitssicherheit von

Vorteil.

8 Herget, e.a., 1879, 101: ,lhre Schleifung erhalten die KlingehgroRen nassen Schleifsteinen, die des
Riuckens und der ebenen Flachen bei Querhaltung, die derid®ahraer Lange nach. (...) Schliel3liches
Schmirgeln und Poliren der Klingen auf entsprechend gefari@tdeiben, welches durchweg in der Lange
geschieht, ausgenommen der letzte, etwa 5 cm langeditigilan der Angel, (...)."
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Abb. 4c. Werkzeug und Handhaltung des Schwertfegers sind deutlichekemunen, als im Utrechter Psalter.

Weitgehende Ubereinstimmungen mit den Darstellungen vbieien im Utrechter
Psalter und im Eadwine Psalter sind aus einer lllustratioden sogenannterRpthschild
Canticle$ (Flandern, um 1300) zu entnehrfiénim rechten Rand von fol. 169r sind zwei
Affen abgebildet, die mit dem Schleifen eines Schwedyédal3t sindAbb. 5). Die Seitenrander
des Manuskripts erfuhren im Verlauf seiner Uberlieferung &@egradigung, sodal nur noch
der Ortbereich des Schwertes zu erkennen ist. Wie d#eif6c im Utrechter Psalter sitzt der
schleifende Affe gebickt Uber dem Drehschleifstein. Demweis auf die landlaufige
Bezeichnung fiir eine gebiickte Sitzweise ,wie der Affe aof 8ehleifstein“ moge im Kontext
mit den dargestellten Handwerkern gestattet sein. Dieakt&istische gebtickte Sitzhaltung
des Schleifers blieb bis ins 20. Jahrhundert hinein énderf®. Sie ist auch kennzeichnendes

Merkmal fur den entsprechenden Handwerkszweig in Japan.

8 3. Hamburger, 1990:,The Rothschild Canticles, (New Havémle University, Beinecke Rare Book and
Manuscript Library, MS 404) fol. 169r. Die komplette Seitef der auch ein Schmied abgebildet ist, findet
sich bei Randall, 1966, fig. 88, wiedergegeben.

8's. Anm. 83.
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Abb. 5: Darstellung zweier Affen beim Schleifen eines Sateg von dem nur der Ortbereich noch sichtbar
ist. Die Miniatur ist in den sodRothschild Canticlesiberliefert, die um 1300 in Flandern entstanden sind. Die

Handschrift wird in der Beinecke Rare Book Library, Ngswen, CT, USA aufbewahrt.

Das Gestell, in das der Schleifstein eingehangt isthivetwas von den erstgenannten
Darstellungen ab. Das Prinzip ist jedoch dasselbe. IrSdéenflache des Schleifsteins sind
vergleichbare Bearbeitungsspuren wiedergegeben, wie sieaautdm alteren Schleifstein von
der Buraburg bei Fritzlar zu konstatieren sind. Das Feflegenteiliger archaologischer
Befunde kann als Fingerzeig daraufhin gewertet werden, dai8hebei dem Vorbild fur den
abgebildeten Stein wahrscheinlich um einen Sandstewdelia. Der Sitzkeil ist Teil des
Gestells und ermdglicht dem schleifenden Affen die beskentrolle seiner Arbeit. Wie im
Utrechter Psalter weist der Ortbereich des Schwerées rechts, was bedeutet, dal3 die
Klingen vom menschlichen und vom tierischen Schledfaf dieselbe Weise gehalten und
gefuhrt werden. Die Winkelung des Schwertes zum Schleifstiein der gotischen Bildquelle
allerdings praxisbezogener wiedergegeben, als dies imHhtkreBsalter der Fall ist. Aus der
Haltung und dem Standort des Affen, der den Schleifstetelsiginer Kurbel antreibt, geht

hervor, dal3 die Bewegung des Steins aus der Perspektive lilege®&cvon diesem weg
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erfolgt. Ein grundlegender Unterschied zu der frihesten &largg aus dem Utrechter Psalter
besteht im Vorhandensein eines Troges unter dem Sthieitler beiden Affen. Es ist davon
auszugehen, dal3 dieser Trog Wasser enthielt, um durch MaiBacleine effektivere
Bearbeitung der Klingenoberflache zu ermdéglichen. AulRerki@nmte auf diese Weise eine
unvorteilhafte Erhitzung des geharteten Werkstiicks vermiedeaen.

Um 1330 datiert eine illuminierte Handschrift des Alexarai@ans - MS. Bodley 264 -
, die in der Bodleian Library in Oxford, England, aufbewakird®. Am unteren Rand von
Folio 113v ist auf der rechten Seite ein Schwertschleiie seinem Gehilfen abgebildéibb.
6).

Abb. 6: Schwertschleifer und Gehilfe beim Grundschliff einebBvertes. Die Miniatur ist in einer Fassung des
Alexanderromans aus dem frihen 14. Jahrhundert Uberlieferwi®l in der Bodleian Library in Oxford,

England, unter dem Kirzel MS. Bodley 264 aufbewahrt.

Das Gerust mit dem Drehschleifstein, Wassertrog unde®itst vollstandig und
detailgetreuer wiedergegeben als das Exemplar in den ,Rdth€anticles”. An der rechten
Seite der Schleifvorrichtung ist ein Spritzschutz anggiira Die eingezeichneten

Bearbeitungsspuren in der - dem Betrachter zugewandtentenf&éehe des Schleifsteins

% James, M.R.: The Romance of Alexander. A collotypesifaile of MS. Bodley 264 (Oxford 1933).
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deuten auf einen Sandstein. Die Korperhaltung des Schleifed die Halteweise des
Schwertes stimmen mit den beiden erstgenannten Bildgudtierein. Der Gehilfe treibt den
Stein Uber eine Kurbel so an, daf die Drehung des Staiseder Perspektive des Schleifers
zu diesem hin erfolgt.

Ebenfalls aus der ersten Halfte des 14. Jahrhundertst dtiesog. Luttrell Psalter, der
heute in der British Library aufbewahrt wird (MS 42180Ym Gegensatz zu den anderen

frihen Schleiferdarstellungen zeigt fol. 78 verso dieseséadfig gestalteten Manuskripts die

Frontansicht eines Schleifvorgangs quasi im Quersdiity. 7).

Abb. 7: Darstellung eines Messerschleifers aus dem sog. URsealter (erste Halfte 14. Jh.), der heute in der
British Library aufbewahrt wird (MS 42130). Im Gegensatzlen anderen friihen Schleiferdarstellungen zeigt

fol. 78 verso dieses aufwandig gestalteten Manuskripts digdfsicht eines Schleifvorgangs.

Die Aufhangung fur den Drehschleifstein scheint in der kEufhangen. Wahrscheinlich
handelt es sich bei dem rechteckigen Rahmen, der dieeudtdite des Steines umgibt, um

einen Wasserkasten wie er bereits im Eadwine-Psddteyestellt ist. Der Schleifer sitzt tief

1 Backhouse, J.: The Luttrell Psalter (London 1989).
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Uber den Stein gebeugt und stitzt seinen Oberkdrper an énerbalken tGber dem
Schleifstein. Diese Haltung erleichtert ein ruhiges Efihder Klinge auf dem Schleifstein.
Bemerkenswert ist dessen rundes Profil, das nur einemafem Kontaktbereich zwischen
Stein und Klinge herstellt, sodald der Handwerker zur Ermetines gleichmal3igen Schliffes
sehr exakt arbeiten muf3. Das Werkstuck, in diesem Ralllesser, wird mit der linken Hand
gehalten, der Daumen der rechten Hand stellt den Druckeajdveils tangierte Klingenpartie
ein. Wie die Arm- und Handhaltung der beiden Schleifgehdferder Doppelkurbel aufzeigt,
dreht sich der Stein vom Schleifer weg. Ihr Gesichthawe& und die Haltung ihrer Beine
legen den Verdacht nahe, dal3 sie an dem Geschehenexwilsigén keinen allzu grof3en Anteil
nehmen.

Fir diachrone Studien zum Schleiferhandwerk ist der Umdbenterkenswert, dafd
eine bereits in den Rothschild-Canticles dargestefierlistartige Konstruktion um den
Drehschleifstein — einschlie3lich des WassertrogsEngland offenbar bis ins 19. Jahrhundert
hinein verwendet worden ist. Eine Radierung von Willidemry Pyne aus dem Jahr 1802, in
der grinders und remouleursjeweils in einer Front- und einer Riickenansicht dartiesied,

ist in diesem Zusammenhang aufschlussrgitib. 8)%.

92 Becks/Grotkamp-Schepers/Knopper, 1994, 172, Abb. 292.
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Abb. 8: Schleifen eines Sensenblattes. Die Aquatinta wurde 180%/.k. Pyne’sMicrocosmals Pl. 1
vertffentlicht. Die Aufhdngung des Schleifsteines ineginRahmen und die Arbeitshaltung des Schleifers

entsprechen weitestgehend den bildlichen Darstellungedean®. — 14. Jahrhundert.

Es hat den Anschein, dal3 die Drehrichtung der Schleifstent Handantrieb,
moglicherweise im Zusammenhang mit dem jeweiligen Sstialdium, variiert worden ist. Ein
Hinweis auf diese Verfahrensweise ergibt sich aus der 1®r§emommenen Trennung
zwischen den Berufsgruppen der Rauh- und Klingenschleifer imnberg®. Beim
.-Rauhschliff* drehte sich der Stein auf den Schleifer zeim Klingenschleifen von diesem

weg. Da fur jede blanke Klinge ein ,Rauhschliff* vorausgetseverden kann, wird sich in den
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ersten Stadien des Grundschliffs der Schleifstein zumleigeh hin, wéahrend der
fortgeschrittenen Stadien vom Schleifer weg gedrehtrhadldeterstiitzung erfahrt diese These
durch den Umstand, dal3 in Japan wéahrend den ersten dreinSdadi GrundschliffsAfa-to,
Binsui, Kaisel mehr Druck im Verlauf der Vorwértsbewegung der Klinge aunf deationéren
Schleifblock ausgelbt wird. Sollte dieser Erklarungsansatz die unterschiedlichen
Drehrichtungen européischer Schleifsteine diachron durckitere Bild- und/oder
Schriftquellen eine Bestatigung erfahren, waren die Betdarstellungen im Utrechter Psalter,
im Eadwine-Psalter und im Alexanderroman auf Anfangsstatks Grundschliffs zu beziehen.
Der schleifende Affe aus den ,Rothschild Canticlestyisader Klingenschleifer in dem weiter
unten behandelten Gemélde der italienischen Renaissarien entsprechend mit
fortgeschrittenen Stadien des Grundschliffes befa3t. Aden mittelalterlichen
Schleiferdarstellungen gehen verschiedene PositionierungkfVinkelungen des bearbeiteten
Schwertes zum Schleifstein hervor. Diese Positi@nkliren sich aus der Notwendigkeit nicht
nur den Schneiden, sondern dem gesamten Schwertkdrpebemaal3ige Form zu geben.

Wie der Dankesbrief des Theoderich veranschaulicht ewdereits gegen Ende des 5.
Jahrhunderts moglich, hochwertige Schwertklingen so Zeipolieren, dal3 ihre Oberflache
gleichsam als Spiegel fungierte, und die optisch wirkungseodchmiedeten Stahlstébe einen
Eindruck erweckten, ,als sei das glanzende Metall mitenidFarben verwoben®. Dieser
Eindruck ist leicht nachzuvoliziehen, wenn man eine gh¢rfpolierte japanische Klinge
betrachtet. Er kann fotographisch kaum wiedergegeben wetddiir sein Zustandekommen
verschiedene Winkelungen der Klinge zu einer Lichtquellechlasggebend sirit]

Der Handwerker im Utrechter Psalter, der unterhalb dexgkrgruppe in der linken
Bildhalite abgebildet ist, bearbeitet ein fixiertes h®ert auf einer Werkbank. Seine
Korperhaltung ist insofern mit derjenigen des Schleifergyleichbar, als er tief tGber das
Schwert gebeugt arbeitet, um die erforderlichen Bewegurdggabimit grof3tmoglicher
Kontrolle und Prazision ausfilhren zu kénnen. Er stehitblereig Uber der niedrigen
Werkbank. Die Art und Weise, in der er sein Werkzeug fuldie-rechte Hand greift von
oben, die linke von unten - schlieRt aus, daR es siai dabeine Feif handelt. AuRerdem
kann aufgrund dieser Handhaltung ausgeschlossen werden, daGsd@&tng der Schleif-,

bzw. Polierbewegungen - vom Standort des Handwerkers atacliiet - quer zur

% Stahlschmidt, 1971, 170.

% Vergl. Abschn. 4.3.2. IV, KlingenbeschreibungerThidreks SagaundKormaks Saga.

% Vergl. Bildunterschrift zu derselben Darstellung aus demediiter Psalter bei Hagermann, 1992, 425,
Abb.197:“Polieren mit der Feile und Scharfen einer Sctkiiege mittels eines mit Kurbel bewegten
Schleifsteins.” Dieselbe unzutreffende Abbildungserklarimget sich auch bei Ludwig, 1999, 20, Abb. 4.
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Klingenlange erfolgte. Eine Erklarung fur die Handhaltung dasdwerkers ergibt sich aus
einer Miniatur des 14. Jahrhunderts, die im Zusammenhandemiunktionalen Bestimmung
seines Werkzeugs weiter unten untersucht wird. Die Figerdes Schwertes auf einer
Werkbank impliziert weiter, dafd zu seiner Bearbeitung-eiorsichtig ausgedrickt - gewisses
MalR an Exaktheit notwendig war. Durch ein Hin- und Hedsmm des Schleif-, bzw.
Polierwerkzeugs in Querrichtung zum Schwert wére die enfiride Kontrolle tUber den
jeweils bearbeiteten kleinen Oberflachenabschrititrgegeben. Es kommt demnach nur eine
Bearbeitung des Schwertes in Langsrichtung in Frage. Olreméh dem dargestellten
Arbeitsgang die Beschaffenheit der Klingenoberflacherrdeich den Stol3 vom Handwerker
weg, oder durch den Zug zu ihm hin, verandert wurde, ist assrdéihen Abbildung noch
nicht zu entnehmen.

Uber die Beschaffenheit des Werkzeugs, das nur durch eiretegeStrich angedeutet
ist, lassen sich keine eindeutigen Aussagen treffen. Rdante an ein Schab- oder Zieheisen
aus gehartetem Stahl denken, mit dem erhabene Uneleenhaiter Klingenoberflache wie mit
einem Hobel beseitigt werden. Fir solche Arbeitsgangee vigdoch ein hoher Druck
notwendig, der aus der Hand- und Koérperhaltung des Arbeiters karauleiten ist. Dadurch,
dafl3 die linke Hand von unten um das Werkzeug greift, kanrgeiféere Druckuibertragung
durch dieselbe auf das Werkstick ausgeschlossen werden. [Esetige, grofRere
Druckubertragung durch die rechte Hand auf die Klinge - wiarsi®rehschleifstein erfolgt -
ware durch die linke so kaum auszugleichen. Es kann sich beinger abgebildeten Tatigkeit
weder um den Formschliff, noch bspw. um das Anlegen vohlkidblen handeln. Der
Arbeitsschritt hat demzufolge nichts mit den starker asiben Anfangsstadien der
Oberflachenbehandlung an einer Klinge zu tun, sondeaheteinem Veredelungsprozel} der
Klingenoberflache zuzuordnen.

Dafiur, daf’ es sich bei dem - mit der Werkbank abgebildekésamdwerker um einen
spezialisierten Schwertpolierer handelt, spricht die MNeg einer Werkstatt fiur die
emundatores vel politores gladiorum karolingischen Klosterplan von St. Gallen, der dee
Utrechter Psalter um 820 zu datieren®istUbersetzt man das Worel in seiner
spatlateinischen Bedeutung mit ,und“, geht daraus - wie awlDdistellung im Utrechter
Psalter impliziert - eine Arbeitsteilung zwischen deandgiwverkern, die das Blatt einer
Schwertklinge reinigen, bzw. schleifen, und denjenigervadrerdie ihre Oberflachen auf

Hochglanz bringen. Ebenfalls aus der ersten Halite del&t&hunderts datieren diejenigen

% Schwind, 1984, 105.
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Unterlagen der Kkarolingischen Kloster Corbie und Bobhio, denen ein Schleifer
(Sami(n)atoy, bzw. mehrere Poliererfufbitore§ aufgefuhrt sindl. Wie fir St. Gallen
verbiurgt, ist auch fur diese Handwerker eine Zugehorigkeit aMaffenhandwerk
anzunehmen.

Im alamannischen Siedlungsgebiet der Karolingerzeitustiralest eine Gruppe von
besonders geschickten Schwertschmieden als von den H&sdweigen der Schleifer und
Schwertpolierer getrennt zu betrachten. Ein diesbezéglietinweis findet sich in dekex
Alamannorumaus dem frihen 8. Jahrhundert. Dort ist nicht allgen@ineinem Eisenschmied
(faber ferrariug, sondern von einespatarius die Red®. Wie die Berufsbezeichnung dieses
Handwerkers nahelegt, schlo3 seine Tatigkeit die Henstetler zumeist mustergeschweildten
Spathaklingen mit ein. Allgemein zeichnet sich fiur di@dskér der Karolingerzeit eine
weitgehende Arbeitsteilung innerhalb der waffen- und ihetadgenen Handwerkszweige ab.
Fur die Zeit vor der Christianisierung der Alamannereisé solche in ihrem Siedlungsgebiet
immerhin wahrscheinlich. Ein fachlicher Austausch zwischen Klingenschmied leffeh und
Polierer war von Vorteil fur alle an der Schwerthelishg beteiligten Personen. Wie
Vergleiche mit der Herstellung japanischer Schwertklinga@ahelegen, treten weniger
augenfallige Schmiedefehler haufig erst im Verlauf des Gulintitfss zutage. Die Montierung
einer fehlerhaften Klinge mit wertvollen Goldschmiedbesten und einer exakt angepal3ten
Scheide erscheint in Anbetracht der Spezialisierung ieeleen Waffenhandwerker kaum
wahrscheinlich. Um 1200 datiert da®t von Troyedes Herbort von Fritzlar, aus dem sich fur
das hohe Mittelalter Anhaltspunkte zur Differenzierungsziven Schleif- und Poliervorgangen

an Schwertern ableiten lassen:

»ZU strite sie griffen
Nuwen swert geslieffen
Wol geveget wol gewort

Hetten ir scherfe und vortt®

" Ebd., 112-113.

% Schott, 1993, 142-143, LXXIV5!; Facsimile pag. 331.

% Zur Organisation alamannischen Handwerks vor der Qmisterung siehe Steuer, 1997, 283, (zu alam.
Gurtelgarnituren): ,Wie die Waffen wurden sie wahrschieinlin zentralen Werkstatten an den Koénigs-,
Herzogs- oder Adelshéfen hergestellt.”

1% Herbort, 109, Z. 9548-9551.
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Dafur, dal3 diese Unterscheidung im deutschen Sprachraummadih Jahrhundert
gelaufig war, spricht die von J. und W. Grimm unter demh&tict Schwertfegemngefuhrte

Passage aus einer Bibel von 1483 (Ezechiel 219'11)

,€S Ist gescherft, das es schlahe die opfer, es ist geschygtedées es leucht.”

Ebenso eindeutig findet sich das entsprechende ZitabgliBersetzungen des friihen
16. Jahrhunderts wiedergeget¥n Aufgrund des Vorkommens der Verbform
»geschwertfeg(e)tergibt sich der Schlul3, dal3 die OberflachenveredelungSebmvertklingen
nicht bedenkenlos mit Poliervorgangen an anderen Erzeegndes jeweils zeitgendssischen
(Kunst-) Handwerks gleichgesetzt werden sollte.

Die technische Maoglichkeit eines Feinschliffs durchnkérnige Gesteinsarten wie
verschiedene Schiefersorten ist durch zahlreiche alagiagche Fund& nicht nur aus
Nordeuropa belegt und sollte daher in jede Uberlegung zur ftiéhatierlichen Schwertpolitur
einbezogen werden. In diesem Kontext ist zu bericksichtiga? es sich bei dem im
Utrechter Psalter abgebildeten Werkzeug um eine Art fAole handeln kann. Um eine
effektive Anwendung von feinkdrnigen Steinen und eine gieddbige Drucklbertragung auf
die bearbeitete Flache zu gewahrleisten, ist ihresBgieng in einer stabférmigen hélzernen
Handhabe eine einfache und angemessene LB4uiine Fixierung in einem stationéren
Holzblock ist gerade fur langliche Schleifsteine, an dememindest eine Flache tber ihre
ganze Lange Schleif-, oder Glattspuren aufweist, in Bietrzu ziehelf.

Im Hinblick auf die Feinpolitur der Oberflachen an den pWéschwertern” ist zu
bedenken, dal3 Theoderich den Spiegeleffekt einem extraekbrmeigen Poliermittel, dem
glanzendsterfev. ,berihmtesten‘Pulverder Warnen zuschreibt. Bei diesem Poliermittel, das
vom Ostgotenkodnig so hoch geschatzt wird, handelt esati@hWahrscheinlichkeit nach um
Kieselgut®. In keiner Ubertragung des oben (bersetzten und im Anh@dgngegebenen
Briefes wurde die Adjektivformsplendidissimu'smit dem Superlativ, bzw. einer Elativform,
wiedergegeben. Fur ihre Verwendung im Zusammenhang mit dektivefn Poliermittel der

Warnenschwerter ist - aus einem praktisch orientidBiekwinkel auf jeden Poliervorgang -

191 Grimm, J. u. W.: Deutsches Wérterbuch, Bd. 9, 1894, 2587. ifkéete Bibelausgabe war dem Verf. nicht
zuganglich.

1925, Anhang Nr. XIV und XV.

103 Resi, 1990, 124-133, Kartierung 24 und 25.

1943, dazu auch Resi, 1990, 51.

105 Beispiele fiir solche Schleifkdrper sind abgebildet bei,R©990, Taf. 1, Nr. 1-6, Taf. 2, Nr. 1, 2, etc.

1% 5chulz, W., 1961, 255-258. Mehling, 1986, 274: Kieselgur*.
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einer Erklarungsmdglichkeit Vorrang einzurdumen: wenn veorene glanzendstenoder
beriihmtesten Pulve¥ die Rede ist, missen zwangslaufig auch weniger glinzerae (.
feinkdrnige), bzw. berihmte Poliermittel in Gebrauch @®n sein. Beide
Ubersetzungsvorschlage fur das Adjektiv, im Sinne eineszefiisten oder hochgradig
berihmten Pulvers, dessen Ruf bis an den Hof des Ostgoigslgelangt war, deuten auf
eine Nachfrage nach diesem Poliermittel auerhalb ddsetds, wo es gewonnen werden
konnte. Infolgedessen ist anzunehmen, dal3 im frihen [Aftite auch andere Boden- und
Gesteinsarten mit Anteilen von extrem feinkdrnigen i@uaur Oberflachenpolitur - nicht nur
an Schwertklingen - verwendet, und wahrscheinlich audravelelt worden sind.

Dal diese Einschatzung den tatsachlichen  Gegebenheiben der
Oberflachenveredelung verschiedenster Werksticke nahekomettt auch aus den
kunsthandwerklichen Traktaten des Benediktinermdnches Tiheophiesbyter hervor. Seine
Angaben zum Schleifen und Polieren von Edelsteinen g&btschlul® Gber eine Anzahl von
silikatischen Schleifkbrpern und Poliermitteln. Es hand&h dabei um ,harten Sandstein®,

Jfeinkdérnigeren Sandstein®, ,scharfen Sand, ,Ziegeltelchmirgel“®

(ismarig und ein
Jfeinstes Pulver, aus Kristallbruchsticken gemacht, das Wasser angerihrt auf ein
Lindenholz gebracht wird®. Das letztgenannte Pulver wird nochmals raffiniert sl
Feinpoliermittel verwend&t’. In Anbetracht der kunsthandwerklich oft héherstehenden
Erzeugnisse der Edelmetall- und Edelsteinverarbeitung irerirt¥httelalter wird deutlich, daf3
die von Theophilus in der ersten Hélfte des 12. Jahrhurikesthriebenen Verfahren aus einer
langen Tradition hervorgegangen sind. Schriftbelege furedlgadition finden sich in drei
erhaltenen Manuskripten détappae Claviculd’, deren altestes in das friihe 9. Jahrhundert
zu datieren ist. Ein Manuskript (MS 17, friHeatin 360, in dem ein Grol3teil der Traktate
uberliefert ist, wird in der Stadtbibliothek von Scldeadt, Dép. Haut-Rhin, Frankreich

aufbewahrt. Dort werden als Schleif- und Poliermittelir f Feinschmiede- und

197 Elativisch: ,sehr glanzend/beriihmt*, bzw. ,in hoherafé glanzend/beriihmt.

198 Mehling, 1986, 483. Zu den Aufbereitungsméglichkeiten von grobethfeinkérnigem Schmirgel, mit
denen auch fir das Mittelalter zu rechnen ist vergl. Keiidil4. Theil (Berlin 1810)Rolierpulver, 134-136,
sowie Landrin/Schmidt, 1836, 122-124; s.a. Haenig, 1910.

199 Theophilus Presbyter, XC\De Poliendis Gemmi®Brepohl (Hrsg.), 1987, 298-300. - Stromer, 1987, 171-
172. S. Anhang, Nr. VI.

M0 Fijr das Schleifen und Polieren des japanischen Schwastemen ebenfalls silikatische Schleif- und
Poliermittel zur Anwendung. Die bei Theophilus beschneb®&affination eines feinen Schleifabriebes zu
einem noch feinkornigeren Polierpulver entspricht wekgeh der Herstellung des feinsten Polierpulvers,
Uchika, zur Pflege japanischer Schwertklingen.

1 Mappae Clavicula4.
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Edelsteinschleifarbeiten u.a. Schmirgel, antike Scimefl@&hrscheinlich soglerra sigillatg)
und Bimsstein angefuhrt.

Wie die Waffen aus dem verlandeten Moorsee von Nydamhelegen, iiberbriickte
der Handel mit schweil3musterverzierten SchwertklingenVéeikstatten ev. gallo-romischer
Pragung schon vor den Lebzeiten des Theoderich groRenid@staDer arch&ologische
Nachweis fur einen Fernhandel mit ,Bodenschatzen“amfvon Schleif- und Poliermitteln
wird auch in Zukunft extrem schwer zu fihren sein, da ebl siabei um eine der
unscheinbarsten Fundgattungen tberhaupt hatid@luf die Reinigung von Schwertern bis zu
einem Glanz, der demjenigen von Feuer oder Eis verglichar, finden sich zahlreiche
Hinweise in der nordischen Schriftiiberliefertiig AuBerdem verweisen verschiedene
Schwertnamen, die in der altnordischen Literatur Ulderiesind, auf einen ,polierten®,
Jfeurigen und ,Jleuchtenden® Glanz der geriihmten SchwertkiihgeDie Berufsgruppe der
Handwerker, die durch ihre Kunstfertigkeit den Glanz derge€imerzeugten, wird in diesen
Texten ebenfalls genariht Insgesamt lassen sich aus der hochmittelalterlidhismatur
zahlreiche Hinweise auf eine Hochglanzpolitur von Schutel Trutzwaffen anfihrétf. Im
Hinblick auf den Grad der Politur von Schwertlingen gibedPassage aus dé&kigamur(um
1250) Aufschluf3:

Ein swert hiel3 er fur her tragen,
Das was lauter, spiegelfar,
Das gehulcz was von gold gar,

Zu baiden egken schnayd es'ser;

Die Veredelung einer bereits formgeschliffenen Obdr#idkann nur schrittweise, d.h.
durch sukzessive Anwendung immer feinkdrnigerer Schleifkbepfaigen®. Es liegt nahe

anzunehmen, dal3 ungebundene Poliermittel erst fur dieriebzadien der Politur zum Einsatz

Y12 Epd., Kap. 99, 133,145, 146-B-E,191-A, 216.

113 Engelhardt, 1865. - Miiller-Wille, 1999, 49-58. Zur jiingsten Inteaicet dieses Fundkomplexes siehe
auch: Klesius/Brimberg, 2000, 82-89.

14 vergl. bspw. die Problematik der Funktionsbestimmung fiinStkeiben aus dem Erzrevier Sulzburg, Kr.
Breisgau-Hochschwarzwald, die letztlich Uberzeugend alteiBgbrkzeuge fir Bergméannisches Gezahe und
Holzausbauten erkannt worden sind (Mischker, 1999, 38-44).

"o Falk, 1914, 4-5.

M6 Ehd., 47-64, Nr. 19, 20, 64, 84, 88, 131, 137, 138, 163.

" Falk 1914, 5. - Beck, 1983, 620, 628.

18 san Marte, 1867, 17-19.

119 wigamur, 15, Z. 1437-40.

120 Herget, e.a., 1879, 107.
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gekommen sind. Fur die effektive Anwendung solcher Poligzingt ihre Vermengung mit
Wasser zu einer Paste in Betracht zu ziehen. Ein &ehgbdes skizzenhaft angedeuteten
Utrechter Werkzeugs mit sogenannten Polierlatten, wie $&eute noch im
Goldschmiedehandwerk verwendet werden, liegt nahe und tegi@hrspateren Quellen seine
Rechtfertigung. Die Flachseite solcher Latten wird heuitdeinem Leder beklebt, auf das eine
Polierpaste aufgebracht wird.

Zur Eingrenzung der Funktion des Werkzeugs ist eine dritte ©jtidetracht zu
ziehen. Die Glattung einer polierten Stahloberflacisezb einem absolut klaren Spiegeleffekt
kann auch durch einen extrem harten, sog. Polierstahblteverden, wie sie heutzutage noch
in zwei Klingenpartienfluneund Shinogi-J) des japanischen Schwertes durchgefuhrt wird. In
diesem Sinne bezeichnet W. von Stromer das stabfoNier&zeug des Schwertpolierers als
Zweihander-Polierstahl* (1988, 133). Als verlasslichen eBelfiir die Verwendung von
Polierstahlen im hohen Mittelalter ist eine PassageSilbertauschierung in einen Eisensporn
aus dem Werk des Theophilus Presbyter aufschluf3reich:

.Hast du alles belegt, lege es erneut auf die glihenden iikohle es wiederum
schwarz wird. Nimm es mit einer Zange (vom Feuer) webypoliere es sorgfaltig mit einem
langen Werkzeug aus fein geglattetem Stahl, das in einhéfolgesteckt ist, erwarme es
abermals auf den Kohlen und poliere es nochmals kréaftigemiselben Polierstaht*

Die im Zusammenhang mit dem Handwerk des Schwertschl&éeeits angesprochene
lllustration aus dem Eadwine-Psalter enthalt auch zugkeit des Schwertpolierers weitere
Details, die aus dem Utrechter Psalter nicht zu enteetsimd(Abb. 4): in das stabférmige
Werkzeug des Polierers ist ein trapezformiges Objekt e€iggeBeine Beschaffenheit kann
nicht genauer eingegrenzt werden. Es kann sich um eimdklBge, aber auch um einen
Abziehstein handeln. An der Winkelung des Objektes zugBhoberflache ist zu erkennen, in
welcher Richtung mehr Kraft auf die Klinge Ubertragen words. Die Mdoglichkeit zur
effektiven Bearbeitung der Klinge bestand demnach im Stofi Handwerker weg,
vergleichbar der Anwendung eines Hobels. Die Handhaltung Rigerers stimmt mit
derjenigen in der Utrechter lllustration und in spaterdgagBellen tberein.

Zwei detailreiche Darstellungen zum Handwerk der Schweetpolim beginnenden
14. Jahrhundert sind auch in der illuminierten Version degaftdderromans in der Bodleian

Library in Oxford Uberliefeft>. Es handelt sich um eine Miniatur am unteren Seiteinvam

121 Theophilus Presbyter. XCl. De Ferro; Brepohl (Hrst9B7, 288. S. Anhang, Nr. VII.
122 3ames, M.R.: The Romance of Alexander. A collotypesifaile of MS. Bodley 264 (Oxford 1933).
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Folio 49r (Abb. 9), sowie eine weitere am linken unteren Seitenrand Raio 113v(Abb.
10).

Abb. 9:Zwei sitzende Schwertfeger beim Bearbeiten eines &thgy das zwischen den Handwerkern auf der
Polierbank fixiert ist. Es handelt sich um ein Stadium Eemschliffs. Die Fihrungskonstruktion aus drei
Holzstdben fir das Schleifelement bedingt eine chaigkisehe Handhaltung der mittelalterlichen
Schwertfeger, wobei eine Hand von oben, die andetdekeibn unten greift. Wie Abb. 6 ist diese Darstellung
in der Handschrift Bodley 264 Uberliefert.
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Abb. 10: Zwei stehende Schwertfeger, die mit der abschlieBe@tenflachenveredelung eines Schwertes
befal3t sind (aus MS Bodley 264). Wie die Textil- oder Lederlégpanit denen das Schwert bearbeitet wird
nahelegen, handelt es sich bei diesem Arbeitsstadium enPdlitur mit ungebundenen, feinstkérnigen

Schleifmitteln. Auf diese Weise konnte eine Polierpamtidgebracht und eingearbeitet werden, zu deren

Aufbewahrung die Hérner an der Polierbank dienten.

Folio 49r zeigt zwei einander zugewandte Handwerker auf Bol@rbank, die ein auf
einer erhohten Unterlage fixiertes Schwert bearbeies der aufrechten Sitzposition und der
Halteweise der Werkzeuge ist abzuleiten, dal} es sictebeabgebildeten Arbeitsgang um ein
Stadium des Feinschliffs handelt. Der Ortbereich desv&ths zeigt zum linken Polierer. Die
Tatigkeit der abgebildeten Manner ist vom Herausgeber desirfile-Bandes, M.R. James,
nicht korrekt bestimmt wordéfi. Die Werkzeuge und die Schwertklinge sind deutlich zu
erkennen. Bei den Werkzeugen handelt es sich um nicltusainmengeflgte Konstruktionen
aus je drei (Holz-) Staben. Die Basis der Dreiecke tojelgeils der Stab, mit dem auch die
nach oben weisende Flache des Schwertes bearbeietinvidie Mitte des Werkzeugs auf der
linken Seite ist ein Bolzen eingesetzt, bei dem ds wighrscheinlich um einen Abziehstein

handelt. Auch ein speziell prapariertes Holzstiick oder Smhistift kommen fir die

123 James, 1933, zu Fol. 49t:. two boys sit on a table: an ink horn is set in a metal loop attachéluktéront
edge of it. Each boy holds two short sticks by the tops; a cord seawmsrtect one of each pair of sticks with
the other. They pull.*
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Arbeitsgange des Feinschliffs in Frage. Um einen mdgiligaraden und gleichmaRigen Verlauf
der Arbeitsspuren zu gewahrleisten, bilden die zwei kirzei@nstabe in beiden Dreiecken
einen Fuhrungsmechanismus, der an der riickwartigen Landsegehdhten Schwertauflage -
ev. in einer Rinne — entlang gleitet. So konnten dide8ckind Polierbewegungen von einem
erfahrenen Handwerker exakt ausgerichtet werden. Dieiditiie Ausrichtung der sukzessive
immer feiner werdenden Schleif- und Polierspuren war hlagggebend fur eine makellos
erscheinende Politur. Um aufRerdem schnell von eineneggdlzu einem feineren Polierstab
wechseln zu kdnnen, ohne das Schwert aus seiner Fxidédgan zu mussen, sind nur die
beiden Schenkel des Dreiecks fest verbunden.

Da der eigentliche Polierstab durch den Griff der Hande den beiden kirzeren
Staben verbunden ist, ergibt sich fir das Schleifwerkzewmngslaufig eine Halteweise, wie
sie schon 500 Jahre zuvor im Utrechter Psalter und imatihundert im Eadwine-Psalter
abgebildet worden ist: eine Hand greift von oben, dieransigtlich von unten. Die Winkelung
des eingesetzten Bolzens im Werkzeug des Polierers auinklen Seite deutet wie im
Eadwine-Psalter auf die Bearbeitung der Klingenflache ddechSto? vom Handwerker weg.
Das an der Polierbank befestigte Horn war vermutlichAufbewahrung von pulverisierten
Schleif- und Poliermitteln gedacht, wie auch die Darstgllsolcher Horner an der Polierbank
auf Folio 113v naheled”bb. 10):

In dieser Miniatur stehen beide Handwerker, einandetbleieiy zugewandt, gebeugt
uber der Polierbank, wie ihr Vorlaufer im Utrechterl@saAn der Vorder- und Rickseite der
Werkbank sind Horner zur Aufbewahrung von Poliermittellgedmacht. Die Werkzeuge
stimmen insofern mit denen in der Darstellung auf FdBy Uberein, als sich unter dem
Schwert vergleichbare Fuhrungsmechanismen aus je zwlestBloen fir die eigentlichen
Polierhdlzer befinden. Die Bezeichnung ,Polierholzgikt sich fir die Werkzeuge der beiden
Polierer aus den Textil- oder Lederstliicken, die mitteldHaddzstabe auf die Klingenoberflache
gedrickt werden. Es ist davon auszugehen, dal} auf die Umtedseser Lappchen ein
Poliermittel aufgebracht war. So wurde durch die Bewegungelang der Lange des
Schwertes die Reaktion der Stahloberflache mit demeratiel bewirkt. Aus der
Korperhaltung der Polierer ist zu entnehmen, daf? durchial&wegung mehr Druck auf die
Klingenoberflache ausgelibt werden konnte, als durch den ZeigPBlierstab des rechten
Handwerkers weist Uber seine Lange eine leichte BiegungOdutliese Biegung durch den
Druck der Hande auf den Stab hervorgerufen wird, ist nedizdistellen. Wie gut erhaltene

Oberflachen an hochmittelalterlichen Schwertermedpeh (s. Abschn. 3.3.), konnte z.B. durch
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eine Abfolge solcher Poliermittel auf Pulverbasis denpolitur von Klingen bis zu einem
Spiegeleffekt bewirkt werden. In seinem Chronicon Extgawns aus der ersten Hélite des 14.
Jahrhunderts nennt der italienische Monch Galvaneusnkdazahlreiche Bestandteile der
Schutz- und Offensivbewaffnung — darunter auch Lanzen und e8ghw, deren von den
Mailander Schleifern und Polierern erzeugter Hochglangedigen von Spiegeln Ubertraf. Die
Darstellungen in MS. Bodley 264 sind einzigartige Belege fig Arbeitsweise der
Schwertschleifer und Schwertpolierer, die sich tUber aehiinderte hinweg kaum verandert
hat.

Die Stabform des Werkzeugs im Utrechter Psalter ist demfiir jede der drei - zu
seiner Funktion angefihrten und belegten- Deutungsmdglichkaiteokmalig. So ist keine
dieser Optionen dazu geeignet, eine oder beide Alternaiv&uschlielen. Schon die Korper-
und Handhaltung des Handwerkers rechtfertigt eine allgernaiampretation des Werkzeugs
als Feinschliff-, bzw. Polierwerkzeug. Eine Ansprache &chleitholz mit eingesetztem
Schleifelement erscheint vor dem Hintergrund der Ddustgtn im Eadwine Psalter und im
Alexanderroman ebenso vertretbar, wie diejenige alkerB@mb zum Einarbeiten einer
Polierpaste in die Klingenoberflache.

Eine weitere Bestatigung erfahrt diese Deutung aus einenél@e der italienischen
Renaissance, das in die 2. Halfte des 16., eventuell irbegisnende 17. Jahrhundert zu
datieren ist(Abb. 11)'**. Dargestellt ist die Werkstatt eines Waffenschmiedeshei das
Augenmerk des Malers offenbar besonders den Handwerkern digltgerade mit der
abschlieenden Formgebung und der Oberflachenveredelung egenlingen beschaftigt

waren.

124 | aut Mitteilung des Fotoverlages Foto Scala in Floreamdelt sich um ein Werk von Ludovico Buti. Es
befindet sich in der Galerie der Uffizien in Florenz.
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Abb. 11: \Werkstatt eines Waffenschmiedes" von Ludovico ButiABb. Verz.). Das Gemalde befindet sich in
der Galerie der Uffizien in Florenz. Besonderen Wegté der Kinstler offenbar auf die Darstellung der zum

Schleifen und Polieren von Degenklingen notwendigen Agbeit
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Korper- und Handhaltungen des Schleifers und des Polier@rsnest bis in
Einzelheiten mit denen der Handwerker in den mittelahen Bildquellen Gberein. Die Klinge
wird nach wie vor etwas vor der grél3ten Hohe des Stemmediesen herangefihrt. Eine
grundlegende technische Neuerung hat jedoch in der groRespadtwie, die zwischen den
aussagefahigen Bildquellen liegt, stattgefunden: der kleinbsbineifstein wird mittels einer
Ubersetzung durch ein groRes holzernes Schwungrad angatrikdse wie schon etwa 800
Jahre zuvor von einem Gehilfen mittels einer Kurbebang gebracht wird. Auf diese Weise
wurde eine hohere Drehzahl des Schleifsteines erreiddt Stein drehte sich - aus der
Perspektive des Schleifers - von diesem weg. Auch digtdllarg eines Schleifers im 1568
erschienenen ,Standebuch® des Jost Ammann bestatigschiedene der an den

mittelalterlichen Darstellungen gemachten Beobachtupgeb. 12)"%°.

125 7u den Lebensumstéanden mancher Messer- und Scherefesdntel 7. Jahrhundert finden sich Angaben
bei Garzoni; s. Anhang, Nr. V.b.
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Abb. 12 Ein Schleifer aus Jost Ammanns Weikygentliche Beschreibung aller Stafideit Reimen von

Hans Sachs, das 1568 in Frankfurt a.M. erschienen ist.
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Wie in der Miniatur der schleifenden Affen aus d&othschild Canticléum 1300) und der
Schleiferdarstellung in MS. Bodley 264 findet sich unter 8ehleifvorrichtung ein Trog
abgebildet. Seine Ansprache als Wassertrog erscheint Anbetracht der hohen
Umdrehungsgeschwindigkeit des Schleifsteins vertretbar.

Im Vordergrund des Bildes ist ein Handwerker tatig, der veim &orlaufer im
Utrechter Psalter ebenfalls die Veredelung einer Klingerflache vornimmt. Der Aufbau der
Werkbank ist besser zu erkennen als derjenige ihrer frightsprechung im Utrechter Psalter.
Er stimmt weitestgehend mit dem der Werkbanke in dem getisélanuskript Bodley 264
Uberein. Dieses Arbeitsgerat darf mit Fug und Recht alierBank angesprochen werden.
Diese Einschatzung ist anhand einer Nennung in der dentBelssung von GarzoniBiazza
Universalé zu belegeff® Dort werden verschiedene Werkzeuge aufgefilhrt, die im 17.
Jahrhundert zur Formgebung und Politur an Klingenwaffen wetete worden sind:
Schleifstein, Polierbank, Poliereisen, Feilen, Hammend anders mehr*. Wie in der
karolingischen lllustration zu Psalm 63 bearbeitet derief@ol die fixierte Klinge in
Langsrichtung und in geblckter Haltung. Beide Hande greifen oban um das
Polierwerkzeug und die Kraftibertragung erfolgt im Sto3 vonmdW@rker weg. Diese
Arbeitsrichtung ergibt sich an der Polierbank aus dem wakemférmigen Fortsatz auf der
rechten Seite des obersten Langsholzes. Im Gegensaterz karolingischen Bildquelle
gestattet das Werkzeug dieses Polierers Angaben zu semenaifenheit. Es handelt sich um
einen leicht gebogenen Holzstab, der - was Lange und Ridkelangt - etwa dem Utrechter
Exemplar gleichkommt. Seine Funktion ist dennoch nichirts Detail einzugrenzen. Sowohl
die Ansprache als Schleifholz, in das ein Schleifsagment eingesetzt war, als auch diejenige
als Polierholz zur beharrlichen Anwendung einer Polgg&ommen in Frage. Giambattista
della Porta erwahnt in seinem Wevlagiae Naturalisvon 1589 den Schmirgel als Poliermittel
fur Stahlklingen:

.Der Dolch, das Schwert oder das Messer wird mit dertebheSchmirgelpulver poliert
und zuletzt mit Ol und Kalk gereinigt, so daR keine Seite éasspn wird."*’

Unter der Klingenauflage ist ein Fihrungselement in Fanesezweiten gekrimmten
Holzstabes zu erkennéh Der Umstand, daRR eine bildliche Darstellung der Werksiaes
Waffenschmiedes vor allem auf die Tatigkeiten der Oldriaveredelung an

ausgeschmiedeten Klingen Bezug nimmt, deutet auf ihren undextdhohen Stellenwert auch

126 Garzoni, 1659, 535; s. Anhang, Nr. Va. — Vergl. das Inveeitses fourbisseut aus Lyon von 1555:
Giraud, 1895, 22, 24, 25.
127 Della Porta, 1589, s. Anhang, Nr. XVI.
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an Klingen der Renaissance. Auf die zeitlich und geogrdphigeite Verbreitung der
Arbeitsweise fur die Ablaufe des Feinschliffstadiums amvw&rtklingen deutet auch eine
Donatorenausschmiickung in einem Gesangbuch des 16./17. Jahhuadsr Brod,

Tschechier{fAbb. 13)**,
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Abb. 13 Zwei Schwertfeger. Donatorenausschmiickung auf einern@legehseite aus Brod, Mittelbbhmen
(1552-1670).

Der dargestellte Arbeitsgang stimmt - ebenso wie diek¥éeige - weitgehend sowohl
mit einer oben angefuhrten Darstellung aus dem gotisclzemuskript Bodley 264Abb. 10),
als auch mit der Poliererdarstellung aus den UffizienlareRz Uberein(Abb. 11). Ganz
offenbar hat weder die Arbeitsweise, noch die AusristumgSdbwertpolierer, bzw. -feger,
vom frihen 9. bis ins 17. Jahrhundert grundlegende Veréandererigéren. Als eiferstichtig
gehltetes Berufsgeheimnis dirfte die Zusammensetzung dels jgamvendeten Poliermittel
nur innerhalb des Handwerks Uberliefert worden sein. Wigkiingen der charakteristischen
Arbeitsweise der Schwertfeger lassen sich fir Mittelparnoch aus der 2. Halfte des 19.
Jahrhunderts anfuhren:

LAUf langen und schmalen Gegenstanden von geringer Dickaletemman zwei
Schmirgelhdlzer zugleich an, die an ihren Enden mit beitinden zusammengefal3t und langs
des zwischen ihnen befindlichen Arbeitsstiickes hin undjéiéhrt wurden; auf diesem Prinzip
beruhte eine Maschine von Blanzy & Co. in Boulogne z@®@ohmirgeln langer
Stahlblechstreifen aus dem Jahre 1863.

128 Dem Verfasser stand nur ein Bildausschnitt des Gemaldesndrieux 1991, 37 zur Verfiigung.
129 Husa e.a., 1967, Bildunterschrift zu Abb. 102.
130 Schroeder, 1931, 163.
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Auch wenn das Quellenmaterial zur Geschichte von $chlihd Politur an
hochwertigen Blankwaffen in Europa noch nicht vollstgnelifal3t ist, zeichnet sich im 18.
Jahrhundert ein arbeitstechnischer Wandel hin zu émilerstriellen Fertigung im heutigen
Sinne ab. Unter der Berufsbezeichnurigoyrbisseut (von fourbir = reinigen, putzen,
polieren, leuchtend machen) sind in der Enzyklopadie vobi@erot und J.l.R. D"Alembert
verschiedene Tatigkeitsbereiche von der Oberflachetelemrey bis zur Endmontage von
Blankwaffen aufgefiihtt'. Neben derfourbisseurs deren Hauptaufgabe nach wie vor in der
Oberflachenveredelung der von auswarts gelieferten Klibgsetand, gab es solche, die auf die
Herstellung der Scheiden, auf das Anfertigen der Gefal3e adkrdie abschlie3ende
Endmontage spezialisiert waren. Fur alle der genanntesitAn war ein grol3es Spektrum von
Werkzeugen notwendig, das nirgends ausfuhrlicher wiedergegedienals in der
.Encyclopédie des Sciences, des Arts et des Métiers Abbildung einer weitgehend
mechanisierten Klingenschleiferei unter demselbenh®tct kénnte dahingehend gedeutet
werden, dal3 die Feg-/Polierbank - wie sie noch im 17hdabert bei Garzoni und in der
Donatorenausschmickung eines bohmischen Gesangbuchesfénasti — im Frankreich des
18. Jahrhunderts ihre Bedeutung fur das Schwertfegerhandwegeb@ft hat.

Eine Qualitatskontrolle fir Schwert- und Messerklingenfist Nirnberg seit dem
fruhen 14. Jahrhundert beléft Wie der dafiir verwendete Begriff ,Beschau® impliziergrw
die Qualitat einer Klinge aus ihrer Oberflache ablesh8p durften im 17. Jahrhundert
vergoldete oder geatzte Klingen nicht rissig séin“Sind in der Oberflache einer Klinge
.Risse” sichtbar, sind diese entweder auf Schweil3fahieerhalb des Garbstahlpakets, oder
auf eine nicht gelungene Hartung (Spannungsrisse) des Werkstuakskzufiihren. Eine
Arbeitsteilung innerhalb der in Nurnberg mit der Messeid Blankwaffenherstellung befal3ten
Handwerke ist ab dem 14. Jahrhundert nachweibdfur die Jahre 1381-90 sind drei
Klingenschmiede, zehn Messerer, ein Schleifer und Saleivertfeger beleyt.

Zu den Problemen, die sich aus der weitreichenden Awtkityy innerhalb der
Solinger Klingenhandwerke des 16. und 17. Jahrhunderts ergabszibsKelleter:

.50 z.B. arbeiteten die Feger die gestempelten Klingéneter hochst mihsam auf
der Fegerbank mit dem Kieselstein, ,Kloben oder Pfahlis. Dann waren nun die

Klingenschmiede darauf verfallen, die neumodischen Zierate den Klingen mit Stahl,

131 Diderot/D"Alembert, Bd. 7, 1757, 222-223, Recueil de planches 1F66rbisseur”, pl. I-X.
132 Keller, 1981, 107-111.

133 Epd., 1981, 97.

134Ehd., 1981, 79-104.

135Epd., 1981, 14, Tab. 2.
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hernach mit Steinen auszuschleifen, diesem Verfahgenwdie Feger damit begegnet, den
Schleifern die von diesen abgelegten Schleifsteine abfrkaund sich daraus ihre sog.
Wendsteinchen mit Kanten und Saumen herzustellen, um dareitfeine Auspolierung der

Blutrinnen zu erzielen'®

Im selben Zusammenhang schreibt Sommer, 1923:

.Nach der Erfindung des Hohlschleifens 1587 haben sich eifeger abgeschliffene
grol3e Steine von den Schleifern beschafft, sie durcliR&derwerk von Hand in Umdrehung
versetzt und damit die Hohlbahnen bearbeitet; aber cldeifer haben ihnen diese Arbeit
streitig gemacht und spéter auch das Polieren der Klingemdibmen. So mussten die
Schwertfeger im friiheren Sinne aussterbéh.*

Nicht nur in den Arbeiten Kelleters und Sommers zurngeli Klingenindustrie ist
bisweilen auf detailierte Quellenangaben verzichtetden, so dal3 eine Neusichtung und
Auswertung des Quellenmaterials unter modernen wissetigtteaf Gesichtspunkten
notwendig erscheifit. Der Vollstandigkeit halber sei vermerkt, daR der zu Agfdes 20.
Jahrhunderts noch haufig anzutreffende Begriff ,Blutrinngahiger mit Blut, als vielmehr mit
Gewichtsersparnis, Balance und Stabilitdt einer Klingend daher mit ihren
Gebrauchseigenschaften zusammenh8hgEin Zusammenhang mit dem Erscheinungsbild
frihmittelalterlicher SchweiBmuster auf Torsionsbasis ebenfalls gegeben. Eine weitere
Eigenschaft dieses Konstruktionsmerkmals besteht in dechenden Gerdusch, das beim
Zuschlagen und Schneiden mit einer gekehlten Klinge zu hi8terDas charakteristische

Zischen/Pfeifen von Schwertklingéh liegt offenbar auch manchen Schwertnamen in der

1% Kelleter, 1924, 84.

137 Sommer, 1923, 8; zur Oberflachentechnik an Klingen aus@aiis. ebd. 7-8. — s.a. Herget e.a., 1879, 101,
sowie Weyersberg, 1928, 34.

138 Diese Forschungsliicke konnte mittlerweile durch die Dissen von Th. Kreft mit dem Titel ,Das
mittelalterliche Eisengewerbe im Herzogtum Berg und derigdiett Grafschaft Mark” (Aachen 2002) in
vorbildlicher Weise geschlossen werden.

139 Wegeli, 1902-05, 178, Anm. 10: ,Die Blutrinne macht die flactiade elastischer. Sie spielt ferner eine
ganz wesentliche Rolle bei der héchst kunstvollen Martg des Gleichgewichts des Schwertes, indem der
Schwertfeger es in der Hand hatte, durch Verbreiterung \éeldéingerung der Rinne die Klinge des bereits
fertigen Schwertes zu erleichtern. Dieses fein abgene@deichgewicht macht die alten Schwerter zu wahren
Kunstwerken. Dadurch liegen sie so wunderbar in der Hand mmidden den Arm nicht. Dazu kommt noch
ein anderer Vorteil: eine in der Mitte ausgeschlifféti@ge dringt leichter in die Fleischpartien des Kdrpers
ein und verursacht schlimmere Wunden, als eine solchgratigem oder kolbigem Querschnitt.”

140 An der japanischen Kampfkunst desdd ( Ziehen des Schwertes und Schneiden in derselbenritieRe
Bewegung) ist zu beobachten, dafl die zumeist mit Hohlkelézrehenen Klingen im Verlauf des
Hiebes/Schnittes ein jeweils charakteristischesh&iscvon sich geben. Das Zustandekommen, bzw. die Hohe
und Lautstarke des Tones, ist allerdings nur zum Teil vorBdschaffenheit der Hohlkehlen einer Klinge
abhangig. Ausschlaggebend ist vielmehr die Fahigkeit desdéhenlie korrekte Winkelung der Schneide und
die Schnittgeschwindigkeit zum imaginéren Ziel exakt einzehal
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altnordischen Literatur zugrundé Der neutrale Begriff ,Hohlkehlen® ist in jedem Fall
vorzuziehen. Im Hinblick auf die verschiedenen Handwerkggvder Blankwaffenherstellung
sind die von Kelleter umrissenen Interessenkonfliktesemen den Schleifern (Grundschliff)
und den Fegern (Hohlkehlen, Feinschliff, Politur) in &gdin aufschluf3reich. Allerdings wére
aus heutiger Sicht auch im Hinblick auf arbeitstechnidggdsonderheiten und Vorrechte der
einzelnen Klingenhandwerke eine weniger tendenziose Atsnge des Solinger
Quellenmaterials von Vorteil gewesén Fir Nirnberg wurden die Schriftquellen von R.
Stahlschmidf® und K. Keller*, fiir Passau von W.M. Schmidobjektiver ausgewertet.

3.3. Archaologische Quellen:

Nicht nur fur das friilhe Mittelalter ist in Mittel-, Wiesund Nordeuropa fur zahlreiche
der, in verschiedenen Zweigen des Metallhandwerks ardalte Schleif- und Polierarbeiten
von der vorrangigen Verwendung rein silikatischer Schig#inauszugehen. Es handelt sich
dabei um ,alle Quarze (Harte bis 7 nach Mohs), z.B. g3aede, Sandstein, Kieselerden,
Miihlkastensteine, Tripel usw. (vorwiegend Poliermittéf)“Als ein gemischt silikatisches
Schleifmittel ist Bimssteiff’” anzufilhren, wie er jungst in Form einiger Stiicke mit
Schleifspuren aus dem spatlatenezeitlichen Oppidum von Nhgnciachgewiesen werden
konnte*®. Als Poliermittel fiir zu vergoldendes Eisen ist Bimsstech in den Manuskripten
der Mappae Claviculaaus dem 9. bis 12. Jahrhundert nachgewiésedroRe Bedeutung fir
die verschiedenen Schleifvorgdnge kommt weiter dem Sgahtil.O; + FeO; + diverse) zu,
dessen schleifende Bestandteile zum grof3ten Teil auallisistter Tonerde bestehen. Schon
fur die Antike ist bergménnischer Schmirgel-Abbau auf ddechischen Insel Naxos
nachgewieser’. An kiinstlichen Schleif- und Poliermitteln ist fir dasha Mittelalter die

Verwendung von feingemagerten Keramikscherben und einem Busi@iegelmehl belegt.

11 Falk, 1914, 56, Nr. 100dunngjallr, ,mit ténender Schneide*; s.a. ebd. 50, Nr. 34, Nr. 35; $59188.
142 Djesbziigliche Mangel der Arbeit Kelleters von 1924 sindBemhardt bereits 1926-28, 214-220, kritisiert
worden.

143 Stahlschmidt, 1971.

144 Keller, 1981.

145 Schmid, 1902-05, 312-317.

146 Bergner, 1914, 115. - s.a. Stier, 1911, 1-7.

147 Mehling, 1986, 59-60.

148 Freundliche Mitteilung Prof. Dr. C.J. Raub, Schwabi€ehiind, 19.06.2000.

149 Mappae Clavicula, Kap. 245.

150 Bergner, 1914, 113-116. - Feldhaus, 1970, 972-973.

151 Mappae Clavicula, Kap. 146-B, 146-D, 191-A.
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Die bislang umfangreichste archaologische Untersuchungmaechiedenen Form- und
Materialauspragungen, sowie zu den Gebrauchseigenschafte®chteifsteinen, wurde an
Fundmaterial aus dem wikingerzeitlichen Handelsplatz Haithabei Schleswig
vorgenommelt”. Dort wurden {ber einen Zeitraum vom 8. bis ins 11. Jedokdrt
Drehschleifsteine, Schleifblocke, stangen- und , brotfige“ Wetzsteine, sowie
wetzsteinahnliche Objekte importiert, gebraucht und wahich weiterverhandelt.
Unbearbeitetes Rohmaterial kam ebenfalls vor. Bei fiderdie SchleitkOrper verwendeten
Gesteinsarten handelt es sich zu 91% um zwei verschi€tieferarteli’. Der GroRteil des
ubrigen Materials setzt sich ebenfalls aus Schietevjesaus verschiedenen Sandsteinen und
anderen Gesteinen zusammen. Die Herkunft der helleefSeht aus Stidnorwegen kann als
gesichert betrachtet werden, wobei Uber die Abbausteln dunklen Schieferart noch
Unklarheit besteht. Es gibt allerdings Hinweise in Foon Grabfunden, die auf eine Herkunft
dieses Schiefers aus dem Nordfjord-Gebiet in Norwegetietten™. Fiir einen kleineren
Prozentsatz der zutage gekommenen Wetzsteine konnte zineimg€n als Herkunftsgebiet
nachgewiesen werden Die Spur dieser Steine im Laufe der Geschichte deefelbhnik ist
noch nicht weiter verfolgt worden. Zu Beginn des 20. Jaidbrts jedenfalls, waren die
feinkdrnigen Schiefer aus Thiiringen als Abziehstein&éiimeidwaren weit verbreitet

Die Beschaffenheit der Schleifflachen, sowie die Laregeiger Fundsticke aus
Haithabu geben Anla zu der Vermutung, da3 manche der dlsstéiee bezeichneten
Schleifkdrper zum Gebrauch stationar fixiert worden waned das Werkstuck, sei es nun aus
Metall, Holz oder Horn darauf gefiihrt worden'3st Stationére Schleifblocke/Rutschersteine
aus Sandstein und Schiefer sind zahlreich belegt, walleneun davon komplett erhalten
sind®® Im 19. Jahrhundert wurden an Messerklingen Kratzspuren desdghliffes auf
feinkdrnigen Steiner’ beseitigt, die wie das Fundmaterial aus Haithabu zumesdtaglichen

Schieferstiicken oder sehr dichtem Kalkstein bestanden:

152 Resi, 1990.

158 Epd., 15. - Askvik, 1990, 135-142. - Moore, 1990, 143-149.

154 Resi, 1990, 52-55.

155 Riederer, J.: Echt und Falsch (Berlin - New York 1994), 207.

156 Holzborn, 1928, 568-571.

157 Resi, 1990, Tafel 1, Nr. 1-4, Nr. 6,.Tafel 2, Nr. 1, Tafd\B,1-6, Tafel 6, Nr. 6-7.
158 Epd., 36-37.

159 Vergl. Landrin/Schmidt, 1838, 151-156.
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.Das Feinschleifen, wodurch demselben Instrumente die eBpuwelche der
Schleifstein zurickgelassen hat, entfernt werden, géschit der Hand auf langlichen
Wetzsteinen**°

Die sekundare Verwendung eines Drehschleifsteins alsrsieg¢r Schleifblock ist an
einem Stiick aus Haithabu ebenfalls zu belégeBie Drehschleifsteine aus Haithabu haben
Restdurchmesser von 8 cm - 48 cm bei einer Dicke, diezsidthen etwa 3,5 und 12 cm
bewegt®”. Zum Vergleich seien hier die MaRe des Drehschleifsteon der Biraburg bei
Fritzlar'®® angefiihrt. Der Durchmesser betragt an diesem Exempl@8@am, die Breite ca. 15
cm. Die Abnutzungserscheinungen an manchen stangenformigersteinetf* deuten auf
eine hobelartige Verwendung in der Langsrichtung der zuifsctden Objekt&”,

Leider konnten die Funktionsweise und Handhabung der Wetz- ahieifSteine nicht
in einem Mal3 eingegrenzt werden, das Aussagen zu werkzeug- wadientechnisch
relevanten Schleif- und Poliervorgdngen gestatten wiird®iesem Ergebnis liegt die
Methodik der Funktionsanalyse zugrunde, die eine Verwendunghiealener Schleitkbrper
zur Formgebung und Glattung eines Werkstiickes - unter hoheramk D nicht
berucksichtigte. Das Augenmerk war im Verlauf der Schiggtausschlief3lich auf die Schleif-
und Abziehwirkung der Steine zum Scharfen von Messerstdmeierichtet. Mit ausgesuchten
Stucken aus dem Fundmaterial und modernen Schleifsteinen w@ddeiftests an den
Schneiden von fabrikneuen (modernen) Kichenmessern wrgesn. Da die Unterschiede
im Schleifverhalten u.a. zwischen handgeschmiedeteem alhd (ber die flissige Phase
gewonnenem modernen Stahl betrachtlich sind, lasskrass diesen Versuchen nur bedingt
Ruckschlusse auf die urspringliche Handhabung und Wirkung der 3ielen. Vor dem
Hintergrund der Erfahrungswerte, auf die ein ausgebildetewegbolierer in Japan heute
zurlckgreifen kann, ist auch anzumerken, daf verschiedenkeStérselben Gesteinsart in
ihren Schleifeigenschaften betrachtlich differieremner®”. So kénnen zwei - fiir den Laien

identisch beschaffene - Stlicke dekhigumoriSchiefers in ihrem Schleifverhalten so

10 Epd., 142.

81 Epd. Tafel 23, Nr 4.

192 Epd., 37-38.

183 Stiegemann/Wembhoff (Hrsg.), 1999, 276, Kat. Nr. V.7.

164 Resi, 1990, u.a. Taf. 12, Nr.1-2; Taf. 15, Nr. 1,3; Taf. 164N, Taf. 17, Nr. 1-5.

185 Schroeder, 1931, 1-2: ,Die bewegten (aktiven) Schleifstgijeverden meist (...) in der Léngsrichtung des
zu schleifenden Gerétes oder etwas schrag nach Art dbslsHangewendet. Dadurch nutzt sich der
Schleifstein in der Mitte starker ab als an den Enden.”

1% Resi, 1990, 47-52.

167 vergleichbare Kenntnisse waren noch zu Beginn des 2fhuaderts auch in Europa verbreitet. Zur
Qualitat einer Variante von Abziehsteinen, den ,belggh Brocken®, schreibt Holzborn 1928, 569: ,Sie sind
sehr verschieden in Feinheit und im Aussehen, deshalidert ihr Einkauf viel Erfahrung und Ubung.*
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unterschiedlich sein, dal? das eine Stuck die feinste Magezines Klingenstahls effektiv
freilegt, das andere Stiick dagegen die behandelte Obefkidtnatzt.

Fur Uberlegungen zu den Arbeitsgéngen, die notwendig wareeinem Schwert eine
harmonische Form zu geben und seine Flachen anscldibidezu einem klaren Glanzeffekt zu
polieren, sind die Funde von Schleif- und Wetzsteinen aithdbu von gro3em Wert. Wie im
Abschnitt Uber die japanische Schwertpolitur aufgezeigtd,witreten dort dieselben
Gesteinsarten - wenngleich wahrscheinlich in untedtther Auspragung - auf, die in Japan
heute noch fur den Formschliff und die Politur eines Sdese/erwendet werden: es handelt
sich dabei in Japan gemeinhin um Sand- und Kalksteinaeieschiedener Kérnunyj, sowie
um zwei seltene Schieferarten. Die SchieferartenHmihabu werden als heller, dunkler und
gebanderter Schiefer angesprochen. Ihre Handhabungsvsessry aPolierschieféf bleibt zu
Uberpriifen. G. Schliiter gibt einen petrographischen Ubkrkiber das Spektrum der in
Haithabu gefundenen Schleif- und Glattst€iheVon S.E. Ellis wurde bereits 1969 eine
entsprechende  Studie an  englischem  Fundmaterial aus  frélatstlichen
Fundzusammenhangen vorgelégt Wie die vorgenannten Publikationen kann die
petrographische Untersuchung von Schleif-, Wetz- und Rsdbéieen aus dem
fruhmittelalterlichen Handelsplatz von Dorestadebenfalls kaum Auskunft Uber die
Schleifwirkung dieser Fundgattung geben. Ein diesbezlglichegléfer mit japanischern
Sandsteinen und Schieferarten durch einen japanischém&ac ware ohne Zweifel dazu
geeignet, neue Erkenntnisse Uber einen weitgehend unbekandteeig des
frihmittelalterlichen (Kunst-) Handwerks zu gewinnendém Umkehrung verspricht auch eine
vergleichende petrographische Analyse der in Japan fur chevestpolitur verwendeten
Natursteine mit bspw. frihmittelalterlichem Schleif-duwetzsteinmaterial von européischen
Fundplatzen aufschlul3reiche Einblicke in die Geschicht&deleiftechnik.

Ein Fundstiick aus der Schiffsbestattung von Sutton Hod/jtte. des 7. Jh. n.Chr.) in
Suffolk, England, weist eindricklich darauf hin, dal3 sichB#deutung von Wetzsteinen auf
den britischen Inseln im frihen Mittelalter nicht gipiell in ihrer profanen Verwendung
erschopfte. Es handelt sich dabei um einen mit 58, 3 cngeLand 2,4 kg Gewicht

Uberdimensionalen Wetzstein von quadratischem Querschnittdessen Enden sich zwei

188 \/ergl. Resi, 1990, Tafel 22, Nr. 2, 4: Mittelsandstein, 3\rFeinsandstein. - Schliiter, 1990, 151-155.
189 Mehling, 1986, 417, 432-436.

170 sehliter, 1990, 150-158.

1 Ellis, 1969, 135-187.

172 Kars, 1983, 1-37.
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zwiebelférmige Abschliisse befindéAbb. 14)'">. Beide urspriinglich rot bemalten Enden

waren mit Bronzebandern nach Art eines Sektkorkensirggefaldt, dald eines den ,Hals”

umfalRte und die anderen - senkrecht dazu - zu den auRerendenddsschliisse verliefen.

Abb. 14: Zeichnerische Rekonstruktion eines Zepters in Forrasein
Uberdimensionalen Wetzsteines aus der Bootsbestattundswiian
Hoo, England; (1. Halfte 7. Jh.) ca. M: 1: 3.

An einen der beiden Bronzeaufsatze schlol? sich eine

kleine Schale aus demselben Material an. Erst 1970 wurde
die Zugehorigkeit eines Ensembles aus Bronzering und
Bronzehirsch zu dem Objekt aus Stein erkdfnBis dahin
wurden Ring und Hirsch dem oberen Ende eines im Boden
aufstellbaren Eisenobjektes zugeordnet, das aufgrund dieser
Zuschreibung zwischen 1947 und 1970 als ,Standarte”
bezeichnet worden i€f. Zur Mitte des Steines hin sind
jeweils vier menschliche Gesichter dargestellt, deren
Kinnpartie ebenfalls zur Mitte der unbenutzten
Arbeitsflachen deutet. Eine allgemeine Interpretatios de
einzigartigen Fundes als Zeremonialwetzstein konnte durch
das Vorhandensein der Applikationen aus Bronze
eingegrenzt werden: demnach handelt es sich um die
eigenwillige Ausformung eines Zepters, dessen unteres Ende
in Gestalt des nach unten offenen Bronzeschalcherdaguf
Knie eines sitzenden Wairdentragers abgesetzt werden
konnte. R. Bruce-Mitford regte an, dal} dieses
Wirdezeichen mdglicherweise einem Hochkonig Uber die
verschiedenen Reiche auf britannischem Boden zustand
(bretwaldaship). In diesem Zusammenhang nennt er den
Konig von East Anglia, Raedwald, der um die Mitte des 7.

Jahrhunderts regierte.

173 Eine ausfiihrliche Studie zu diesem Objekt wurde von R. Byliferd 1978, 310-382 vorgelegt.

174 Epd., 339-343.
175 Bruce-Mitford, 1959, 13-16.
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.0ennoch entspricht der Stein nachweislich einer Fuspragung, wie sie an
Wetzsteinen zur Anwendung kam, und das ganze Objekt erwecktd#n Eindruck eines
gigantischen Wetzsteines, der fiir zeremonielle Zweckealtgts worden istX® Aus
Vergleichen mit Fundmaterial aus England, Schottlandndrland Wales zieht R. Bruce-
Mitford den Schluf3, dafdvhetstones with human heads and apparently ceremonial function
seem to be characteristic of the Celtic background in the Britlsk,land not to be found on
the continent.?’”” M. Ryan schloRR sich 1992 der Zepter-Deutung Bruce-Mitfords @ime
allerdings dessen Ausfuhrungen zur Rolle des Zepters aleefie@ines Hochkonigtums zu
tbernehmen - und fligte neues Vergleichsmaterial fir dienadige Form des Wetzstein-
Zepters aus Irland hinz{i. Gesteinskundliche Untersuchungen, die allerdings auf eine
makroskopische Analyse beschrankt bleiben mufiten, kowigeHerkunft des verwendeten
Gesteins noch nicht eindeutig klar€n Wahrscheinlich ist eine Herkunft aus Suidschottland
oder Nordwest-England, wobei es sich auch um Schwemalags den genannten Regionen
handeln kdonnte. AuRerdem kommen als mdgliche HerkunftsegimnDeutschland Sachsen,
der Harz und das Rheinland in Betracht.

Abgesehen von Merkmalen der allgemeinen Klingenform finsieh an Bodenfunden
von Schwertklingen nur in Ausnahmeféllen Hinweise autspringliches Erscheinungsbild.
Ein anschauliches Beispiel fiir den aufwendigen und exaktemdGehliff an wertvollen Watffen
ist die Klinge einer Spatha aus Grab 9 von Wiinnenbergdriestg, Lkr. Paderboffi Die
flachen Grate, die sowohl als Begrenzung der Hohlkellerauch im Ortbereich der Klinge
vorhanden sind, weisen keinerlei Verrundungen oder Einbupdtumuf. Solche Mangel
entstehen bei unsachgemaRer Fihrung des Werkstiicks auf deifstsith”. Vielmehr sind
die genannten Grate deutlich akzentuiert, was als Hinaudislie souverane Kontrolle des
Schleifers Uber die Techniken seines Handwerks zu westteAn dieser Klinge ist fur den
Neuzustand mit einem ebenso hochwertigen Feinschliffenhnen. Als chronologischer

Fixpunkt wird fur dieses Grab das Ende des 6. Jahrhunderts Brgege

178 Bruce-Mitford, 1978, 345-350, Ubersetzung von S. 346.

YT Epd., 361.

178 Ryan, 1992, 83-90.

9 Ellis, 1978, 383-384.

180 Stiegemann/Wemhoff, 1999, 218. - Vergl. Anm. 25: Steuer, 1997.

181 Vergl. Landrin/Schmidt, 1836, 210: ,Das Schleifen auf dem lefistein erfordert nicht wenig
Geschicklichkeit und Aufmerksamkeit, und ein ungeschickter ifab&ann die Klingen dabei sehr leicht
verderben.”
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Sieht man von den Schriftquellen*&b ergeben sich nur vereinzelt Anhaltspunkte fiir
eine ,spiegelblanke® Oberflachenbeschaffenheit vomgdénblattern. Das eindrucksvollste
Beispiel fur eine hochwertige mittelalterliche Klingefipw findet sich in Form einiger
erhaltener Oberflachenbereiche an dem Zeremoniadsttaws der Essener Domschatzkammer
(10. Jahrhundert}’. An derselben Klinge konnten, in einer wahrscheinticichbearbeiteten
Partie, auch Spuren eines rotierenden SchleifwerkZ€ugs Drehschleifstein) nachgewiesen
werden. Durch eine Atzung kann ein intensiver Glanz, wiein den erstgenannten
Klingenpartien von H. Westphal durch prézise Freilegungsgaabs Licht gebracht werden
konnte, nicht hervorgerufen werden. Ein vergleichbaedul ist an einer Schwertklinge aus
dem Grab Sanchos IV. von Kastilien erhaiferDas Schwert wird um 1295 datiert. Die Form
der Klinge ist als Anzeichen dafir zu werten, dal3 eskb®cller Politur dieser Klinge um die
ursprungliche handeln kdonnte. An der Essener Klinge dagegdanst zu rechnen, dafd die
erhaltene Politur nicht die urspriingliche, d.h. die erstituP, darstellt. Diese Einschatzung ist
aus dem nachgewiesenen Substanzverlust der Klinge durchdiksifen zu begriind&fi

Allgemein wird der Einfluld von - wéahrend der Gebrauchspleaser Schwertklinge
vorgenommenen - Nachschleifvorgdngen auf ihre typologisamd metrischen Merkmale
kaum berucksichtigt. Haufig vermindert sich die Breite elklrge bereits knapp unterhalb
der Klingenschultern, was auf eine Nachbearbeitung hatwei

.50 deuten starke Schliffverluste an Klingenschneiden aud. langen Gebrauch.
Erkennen lassen sie sich durch ein kraftiges EinzieheSaw®eidenrander dicht unterhalb der
Klingenwurzel. Hervorgerufen wurde dieser konkave Schwung daddafhman sowohl mit
dem drehenden Schleifstein, als auch mit dem Abziehsti#n Abziehstahl nicht ganz an die
Parierstange heranfahren konnt&.*

An zahlreichen Schwertklingen verschiedener Zeitstufan das Nachschleifen, bzw.
das ,Auswetzen von Scharten, auf das ortnahe Klingeabbeschrankt, was solche Klingen
unproportioniert erscheinen lasst. Ein Anhaltspunkt fine eRegelhaftigkeit bei der
Formveranderung einer Klinge durch Nachschleifen ergdit aus einer vélkerkundlichen
Abhandlung Uber das Langschwert der Tudfedylorel zufolge hatten nicht sehr hochwertige

Klingen in seinem Untersuchungsgebiet bei regelmaligeari8ilmg mit einem groben Silex

1825, 0. Anm. 100 u. 119.

183 Westphal, 1995, 35-36, Abb. 8, 13, 14.

184 Ebd., 36.

185 Oakeshott?1994, Taf. 9. Eine bessere photographische Wiedergabe fiokdtes North, 1994a, 39-40
186 Westphal, 1995, 37.

187 Geibig, 1991, 152.

188 Morel, 1943, 128.
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in einem Zeitraum von 20 Jahren jeweils einen Fingértma Lange eingeblf3t. An
archaologischen Schwertfunden gestattet der haufig sthlderhaltungszustand nur in
seltenen Fallen Ruckschlisse auf Art und Umfang der Nadigsesng im Verlauf der

Gebrauchsphase.

3.4. Folgerungen:
Die Vorstellung, dal’3 eine ausgeschmiedete, noch schw@&cheyertklinge auf nur

einem Drehschleifstein oder Schleifblock in eine endggjltharmonische Form gebracht und
im AnschluR? daran mit einem Polierpulver auf Spiegelglahzagpht werden konnt®, ist mit
Sicherheit nicht zutreffend. Weiter ist die herausrag@etbeutung, die einem abschlie3enden
AtzprozeR fir die Sichtbarmachung von friihmittelaltegitischweiRmustern zugeschrieben
wird*®, angesichts der diachron anfiihrbaren Belege fiir eine sulegKlingenpolitur nicht
langer zu rechtfertigen. Dal3 diese Einschatzung zumindegifen Zeitraum zwischen den
ersten Jahrhunderten n. Chr. und dem 14. Jahrhundert zd@ifih durch eine kombinierte
Auswertung von Bodenfunden, Schrift- und Bildquellen in Zukurdthn umfangreicher
dokumentiert werden, als dies im Rahmen dieser Arbeit icmbgéar. Wie der Brief des
Theoderich, sowie die Ergebnisse der japanischen Pditureiner Spatha-Klinge aus
Neudingen, Schwarzwald-Baar-Kreis, aufs Anschaulichstlegtar, konnten die Muster der
.gekrauselten Wirmlein“ durch eine aufwendige Politur subtiédrer keineswegs weniger
wirkungsvoll als durch eine Atzung, zur Geltung gebracht werBementsprechend ist eine
Allgemeingultigkeit der Aussage, dald der farbliche Unterdchwischen den verarbeiteten
Materialien ,erst beim fertigen Stiick durch die Atzung zumrs¢hein kommt®, nicht
gegeben. Schon der Umstand, dal3 die Oberflachen der veaddiith so wortreich
gepriesenen Spathen die bestimmenden EigenschaftergeteesSpiegels aufwiesen, schliel3t
die Moglichkeit einer - im Anschluf? an die Politur ausgegihr Atzung aus. Immerhin ist fir
manche im Verlauf des Mittelalters zur Anwendung gekommeReatiermittel (ev.
geschlammte Ton- und Kieselerden, geschlammter Kalk imbivung mit flissigen
,Berufsgeheimnissen®) eine leichte Atzwirkung in Bettazh ziehen. Dasselbe gilt fiir Blut,
sofern es nicht unmittelbar nach etwaigen Kampfhandlurejggewischt worden ist. Als

gebrauchstechnisch positive Auswirkung einer guten PolituKlegenstahl ist eine - im

189 Ellis-Davidson, 1961, 254.
190 5achse, 1978, 117-123; ders. 1993a, 202-205. - Ypey, 1983b, 193. - Westphal, 19%&g@dade, 1997,
149.
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Vergleich mit nachlassig geschliffenem oder geétztemehtdt- verminderte Anfalligkeit fur
Korrosion zu nennen.

In zahlreichen Aufsatzen und Monographien zum sog. Damasstahl haben
Schriftquellen zu Schwertern aus Damaskus keine Beruckgiogti erfahren. Den
uberwiegend schmiedetechnischen Fragestellungen dieser rStadisprechend, ist der
Oberflachenveredelung von prestigetrachtigen mitteleler Schwertklingen im Orient und
in Europa kaum Aufmerksamkeit zuteil geworden. Aus diesem Whdtaraus ist das derbe
Herausatzen von Verarbeitungstexturen durch Séauren atklasie es an modernen Klingen
aus sog. Damaszenerstahl haufig vorgenommen wird. Eiererei Faktor fir das
unverhaltnismaRig starke Atzen von Schweimustern atemen ,Nachschmiedungen® ist in
der Tradition der dekorativen Atzungen an Klingen und Ristustsidteilen zu sehen, die
auf deutschem Boden im 16. und 17. Jahrhundert eine Bliitelegitei’”. Der franzosische
Kaufmann Jean-Baptiste Tavernier erwahnt ebenfals7mlahrhundert die Verwendung von
Vitriol als Atzmittel an persischen Sébel- und Messegki®. Eine Oberflachenbehandlung
durch Atzung im Rahmen moderner Nachschmiedeversucheogoamaszierten Schwertern
hat jedoch mit der klingenspezifischen Oberflachenvergdiumeuropéaischen Schwertern des
frihen und hohen Mittelalters nichts gemein. Sie ist'{.aus diesem Grund fiir fundierte
Ruckschliusse auf das Erscheinungsbild frihmittelalterli€etwertklingen von sehr geringem
Aussagewert. Wie wenig das moderne Verfahren einer l@fsehden Atzung zudem mit
mittelalterlichen Klingenwaffen aus Damaskus zu tun baht unmi3verstandlich aus einer
Schriftquelle des frihen 15. Jahrhunderts hervor. Es hasideldabei um einen Reisebericht
des Bertrandon de la Brocquiere, der im Jahre 1432 Syrieistoend Damaskus besucht hat:

.Die Damaszener Klingen sind die schonsten und bestgyanz Syrien; und es ist
wunderlich die Art und Weise zu beobachten, wie sie diesefjlatten. Dieser Arbeitsgang
wird vor dem Harten durchgefihrt; und sie haben zu diesenskZaie kleines Stiick Holz, in
dem ein Eisen befestigt ist, das sie an der Klinge auf nieder reiben, und so alle

Unebenheiten beseitigen, wie es ein Hobel an HolZaihn harten und polieren sie sie. Diese

191 ypey, 1982, 385. - S.a. Haedeke, 1994, 17: ,Das kreiselnde Gewiijmyitd jedoch erst sichtbar, wenn
man die fertige, blankpolierte Klinge mit einer Sauretzné

192 Haedeke, 1994, 103-117. - Seiler, 1942-44. - Smith, 1960 (Repr. 1988), 10-13.

193 Tavernier, s. Anhang, Nr. XII.

194 Eiir viele moderne Rekonstruktionsversuche werden modetatds@ten verwendet, sodaR sich ihre
Schmiedetextur grundsatzlich von derjenigen an den aufwendigediellten Materialsorten der
frGhmittelalterlichen Vorbilder unterscheidet. S. Sa&¢H995, 100.
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Politur ist so Gberaus vollkommen, dal3, wenn irgend jersaimgén Turban ordnen will, er sein
Schwert als Spiegel benutzt*

Fuhrt man sich das Ergebnis einer japanischen Schwiantpeior Augen und
bertcksichtigt zugleich die Schriftquellen zum Erscheinurgdjsbikzellenter européaischer
Schwertklingen vom 5. bis ins 13. Jahrhundert, wird eineflicie auch die ,Damastmuster*
an beruhmten Damaszener Klingen des 15. Jahrhunderts konote abhéngig vom
Lichteinfall zutage treten. Es handelte sich dabei uiielvaft um feine, unaufdringliche
optische Wirkungen, die dem beildufigen und unkundigen Betrazwamgslaufig verborgen
bleiben muf3ten.

Die weit verbreiteten, teils vagen, teils unzutreffendérstellungen zu Schiliff und
Politur an frihen Schwertklingen konnten durch die bisherigegebnisse europdischer
Klingenforschung nicht differenzierend berichtigt werd&chon wéhrend dem Grundschliff
mussen tiefe Schleifspuren, die ein Sandstein mit éfdenung von etwa 150-200 in der
Klingenoberflache hinterlal3t, durch zunehmend feinkdreiggchleitkbrper beseitigt worden
sein, um eine Basis fiir den Feinschliff und eine gutetuPoliu schaffel®. Fur die
mittelalterliche Politur von Edelmetallen, Bronze, &@mund Edelsteinen kdnnen diese
fundamentalen Voraussetzungérschon aus dem Grund nicht auRer Acht gelassen werden,
da das Ergebnis der aufwendigen Polierarbeit materialbeldesgter erhalten ist, als an den
Stahlklingen vergleichbaren Alters.

Was die praktischen Erfordernisse an eine gute Politurelamyt, sind auch
Zusammenhange zwischen dem Schwertpolierhandwerk und deteldeg von Tracht- und
Waffenbestandteilen, Schmuckstiicken, etc. mit Silbergersmgen™® in Erwagung zu
ziehen. Beispielsweise war an silbertauschierten kbbjeim alamannischen Siedlungsgebiet
des 5. Jahrhunderts offenbar kein ,Schwarz-Weil3-Effekitage wie er durch die Korrosion
des Eisens entsteht und an restaurierten Fundsticken zu iseh@&nders als bei Niello-
Verzierungen, ist bei Silbertauschierungen in Eisen firNkeuzustand von einem Glanzeffekt
auszugehen, der demjenigen mancher gleichzeitiger und sp&emerertklingen in etwa

gleichkam®. Die Wirkung der Ornamentik beruhte folglich auch hierSpiel des Lichts auf

195 Bertrandon, 304.

19 Dorner, 1960, 190: ,Es ist auf jeden Fall notwendig, der Glwdré des Werkstlicks vdem Polieren eine
GleichmafRigkeit zu verleihen, was man am besten durcpeeiignetes Schleifen oder Vorpolieren erreicht.”
197 Theophilus Presbyter; Kommentar Brepohl (Hrsg.), 1987, ik Bearbeitung erfolgt nacheinander vom
groben Vorschleifen bis zur Feinpolitur mit immer feinkigeren Schleifmitteln, wobei mitunter der Abrieb
des einen Schleifprozesses das Schleifmittel fur dehnstfatgenden Bearbeitungsgang liefert.”

19 Menghin (Hrsg.), 1994,

199Vergl. Anm. 121, Theophilus: De Ferro.
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einer fein polierten Eisenoberflache, allerdings nfliesner Einlegearbeit. Weitere eindeutige
Belege fur die Bedeutung, die der Winkelung einer polierten &tklmge zu einer
Lichtquelle fir das Zutagetreten ihrer Schweil3muster zukaden sich in der altnordischen
Schriftiiberlieferund®. In jiingerer Zeit konnte dieses Phanomen durch J.W.eénsad L.
Biek auch experimentell nachgewiesen weffen Das unbewiesene Axiom einer
abschlieRenden Atzung an frihmittelalterlichen Schwe#enklingen ist jedoch auch
angesichts dieser Erkenntnisse von der Forschung nichiterfragt worden. Ein
aufschluf3reicher Schriftbeleg fur die Wertschatzung vonnzglaliertem Eisen mit
Silbertauschierungen findet sich an dem Feuerstahl rhitele aus einem Frauengrab (Nr. 33)
des 5. Jahrhunderts von Tiengen, Krs. Waldshut-TiéffgeDie Inschrift auf diesem
Kleingerat lautet: Eerro splendeo opus arg(e)ritg,lch, ein Werk aus Eisen, glanze wie
Silber®). Da die Silbereinlagen nur einen geringen Antm der gesamten Zierflache
ausmachen, ist die Inschrift unmidverstandlich auf di@rurgliche Hochglanzpolitur des
Eisens zu beziehen.

Ob und inwieweit ein Zusammenhang zwischen den Verfatteerhochentwickelten
romischen Glasschleitkunst und der Oberflachenveredelumg Stahlklingen, sowie von
silbertauschierten Eisenobjekten bestanden hat, kanRahmen dieser Abhandlung nicht
geklart werden. AuR3er Frage steht, da? im mitteleurop&isdMaffenhandwerk der
Merowingerzeit zur Oberflachenveredelung von Klingenwafigusgereifte Schleif- und
Polierverfahren zur Anwendung gekommen sind. Allgemeinudem fur das friihe Mittelalter
eine weitgehende Arbeitsteilung innerhalb der verschad&tingenhandwerke’ fakbar. Die
lange Tradition der Berufszweige, die mit den Tatigkeiten @asd- und Feinschliffs an
Schwertklingen befal3t waren, macht ihre eingehendedetfuang notwendig. Sie ist aus den
weitgehend Ubereinstimmenden bildlichen Darstellungen deis 97. Jahrhunderts ebenso zu
entnehmen, wie aus dem Brief des Theoderich und den darofjut erhaltener

vblkerwanderungs- bis neuzeitlicher Klingenwaffen.

2005 u. Abschn. 4.3.2. IV, Klingenbeschreibungen koisnaks Sagai. Thidreks Saga

201 Anstee/Biek, 1961, 79;The experiment also proved that a mirror-like polished finish was tomes
sufficient to reveal the patterned structure when the apparently homogamfaseswas tilted against the
light.” Ebd., 73, zu einer Klinge des 9. Jahrhunderts aus der Thbeeas&/estminster:In addition,
metallographic examination (Appendix No. 1) had shown that adjacent layers in temmitl not differ in
their composition; thus a pattern could obviously be produced without having altday&tes of iron and
steel." Ebd., 89-90.

292G, Fingerlin in: Gallien, 1980, 210-211, Kat. Nr. 341.

203 Aus schriftlichen und archaologischen Quellen ergebeth sHinweise auf: Klingenschmiede,
Schwertschleifer, Schwertpolierer, Goldschmiede, Siemeiund Griffhersteller.
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3.5. Européischer Klingenstahl und die japanische Klingenkunde:
Die Klingenkunde Kante) stelit einen volkommen eigenstandigen und

traditionsreichen Zweig der japanischen Kunstwissensclzaf®. Sie wurde vor allem durch
die ursprunglich in Kydto ansassige Hon"ami Faffifi¢iber die letzten 400 Jahre hinweg
systematisieft®. In diesem System stellt die formenkundliche Einordnungreschwertklinge
die erste Stufe zur Erfassung ihrer charakteristischehrivide dat”’. Die Bezeichnungen fir

die typologischen Merkmale einer japanischen SchwertksimgeausAbb. 15 ersichtlich.

204 Der Umfang des in Japan zusammengetragenen Wissens énf3éien Merkmale von Klingenwaffen, um

die Merkmale ihrer Schmiedetextur, sowie der separatene8tgnhartung, entzieht sich jeder verkirzenden
Darstellung. Als Erganzung der allgemeinen Bibliographie wutaeer im Anschlul3 an die Quellen eine
Auswahl an japanisch-,englisch- und deutschsprachigen Pudotikat zur japanischen Klingenkunde

beigefugt.

295 Joly/Inada*1979, 127-132.

208 Nagayama, 1998. Weitere zuverlassige Angaben Kantei in englischer Sprache finden sich bei: Sato,
1983. - Kajihara, 1989. - Harris/Ogasawara, 1990. - Ogasawara, 1970.

297 Compton, 1979, 47-59. - Nagayama, 1997, 10-11.
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Abb. 15: Schematische Darstellung der typologischen Merkmalajagaer Schwertklingen.

Im Gegensatz zu der in Japan angewandten Methodik, die dersUchung des

entscheidenden Bestandteils einer Klingenwaffe ob@&nbeitat einrAumt, beschéftigt sich die

westliche Blankwaffenkunde seit Uber 100 Jahren vorrangigiemit Formauspragungen von

Schwertgefal3en, Scheidenbeschlagen und den Bestandtsil8cldeertgehanges. Im Bereich
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der Archdologie bestehen die Grinde fur diese Vorgehemsveeisn einen im zumeist
schlechten Erhaltungszustand der Oberflache von Staaklin zum anderen in den
Perspektiven fiir eine Datierung, die sich aus einer tymuabgn Untersuchung der genannten
Komponenten ergeben kénnen. Allerdings ist ihre zedliEmordnung nicht zwangslaufig auf
die zugehorige Schwertklinge zu tUbertragen. Archaologischée@uschrift- und Bildquellen
implizieren, dafl3 sowohl Schwertklingen, als auch Sclge&ifRe unter Umstanden Uber
mehrere Generationen vererbt werden konnten. Esnstudelge in Erwagung zu ziehen, dal3
eine Schwertklinge im Laufe ihrer Uberlieferung mit eijeveils zeitgemalRen Montierung
versehen worden ist. Ebenso ist die Moglichkeit zu berthdigen, dald aufwéndig gearbeitete
Schwertgefal3e im Familienbesitz verblieben und voerdieschadigten alten Klinge auf eine
neue ummontiert worden sind. Auch aus diesem Grund wird gsjéinZeit der gesonderten
Untersuchung unterschiedlicher Formauspragungen von Schwgetkli innerhalb der
deutschen Forschung ein zunehmend hoherer Stellenwgehisssem’.

Typologische und technologische Ubereinstimmungen zwisdhighen japanischen
Schwertklingef’®, sowie ein- und zweischneidigen europaischen Klingenwatfes friihen
Mittelalters sind faBbal’. Als eine Basis fiir kulturiibergreifende Vergleiche istemeben
metallkundlichen - hier v.a. metallographischen - Persgekt' - der Aussagewert japanischer
Begutachtungskriterien fur eine differenzierte Beurteilurighgeschichtlicher européaischer

Klingenstahle und ihrer Hartung zu beleuchtérEs handelt sich dabei um:

1. Kriterien der Form
2. Kriterien des Stahles und seiner Verarbeitung
3. Kriterien der Hartung

4. Mangel und Fehler

Unter diesen Gesichtspunkten werden in Japan die individu@hearakteristika an den

Klingen eines Werkstéattenkreises oder gar eines eimze®ehmiedes in einem Mal3e

298 Geibig, 1991, 83-90. - Wernard, 1998, 747-787.

209 Klingentypen vor dem Aufkommen des gekriimmten japanischiewestes, sNihont6 no Kigen-ten1989.
?195.0. Anm. 29.

211 Vergl. Pleiner, 1962, Taf. 10-65. - Tylecote/Gilmour, 1986.leirRer, 1993. - Ishii/Sasaki, 1995. -
Tamahagane, 1980. - Smith, 1981b, 292-299.

212 Als Erster wies Hoopes, 1929, 76 in Deutschland auf die Ftispe der japanischen Methodik zur
Klingenkunde fur die westliche Kunstwissenschaft hin. Dieplikationen seiner Abhandlung wurden
innerhalb der Blankwaffenforschung jedoch nicht zur Keisngenommen. Ein erlauternder Abri3 zu den
angefuhrten Kriterien findet sich bei Mader, 2000, 17-27. Hie eietaillierte und verbindliche Auflistung
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definierbar, das weit Uber die diesbezilglichen Madoglichkeit@aturwissenschaftlicher
Untersuchungen hinausreicht. So werden in Japan fur dieakteastisch gekrimmten
Schwertklingen funf geographisch voneinander abgegrenztai&i#traditionenGokaden=

5 Traditionen) unterschiedeéi Diese iibergeordnete Unterscheidung wird fur Schwerter aus
dem Zeitraum vom Ende des 12. Jahrhunderts bis zum Ende dedalihunderts
vorgenommen. Innerhalb der einzelnen Traditionen undl&clyestatten die Auspragungen
der Form, Schmiedetextur und Hartung eine weiterreicherifierddzierung™. Sie fiihrt,
wenn nicht zur Identifikation eines namentlich bekanndeisters, zur Eingrenzung des
Werkstéattenkreises, aus dem die jeweilige Klinge hervorgggeist™.

Das Hauptaugenmerk dieser Arbeit ist nicht auf die formenkinedEinordnung oder
metallkundliche Analyse der drei in Japan bearbeitetangéth aus dem alamannischen
Siedlungsraum gerichtet. Vielmehr sollen differenziertassagen zur Verarbeitung und
Hartung ihres Stahles bewul3t aus dem einzigen Blickwinkebfien werden, der den
Klingenhandwerkern und Kriegern des friihen Mittelaltersimareoptischen und &asthetischen
Qualitatsbeurteilung ihrer Waffen offenstand: aus eineweéndung von Schleif- und
Poliermitteln auf hohem kunsthandwerklichen Niveau.

Voraussetzung fir das Zutagetreten der charakteristischemkmsle von
geschmiedetem und gehartetem Klingenstahl an handwerktichstehenden Klingen ist
immer ein entsprechend ausgebildetes Schwertpolierhandviexlege fir den hohen
fachlichen Standard zahlreicher HandwefKerdie in Europa mit der Veredelung von
Klingenoberflachen befal3t waren, konnten im vorangegemg@dbschnitt flir einen Zeitraum
vom 5. bis ins 17. Jahrhundert ebenso angefuhrt werdersolabe fur eine technologische
Kontinuitat im Hinblick auf die klingenrelevanten Schiaiihd Poliervorgange. Der aus einer
uber 1500 Jahre zurtickreichenden Tradition resultierende Btikkviauf den Stahl

handgeschmiedeter Schwert-, spater Degenklingen, bl3terapd seine Bedeutung jedoch

aller Kriterien und der verschiedenen Auspréagungen s. NagayE887, 47-114. - Kajihara, 1989, 221-398. -
Ogawa, 1987. - Compton e.a., 1976, 58-74.

13 Nagayama, 1997, 116-123. - Earle, 1983, 23-26.

214 Nagayama, 1997, 124-225.

215 Diese Perspektiven bieten sich vor allem fiir aufwendigtyeiedete und gehartete Klingen.

218 per kunsthandwerkliche Stellenwert einer in Handarmesigefiihrten Klingenpolitur an scharf profilierten
Schwert- oder Degenklingen ist ungleich héher anzusestsrderjenige von Ergebnissen moderner Schleif-
und Poliervorgange auf maschineller Basis. Die Zielsgfzuneiner traditionellen Schwertpolitur und
metallographischer Polituren sind von grund auf verschigdksiches gilt fir moderne Klingenpolituren, die -
bedingt durch die Stahlgewinnung Uber die flissige Phase -t déofger die schmiedetechnische
Verarbeitungsqualitat eines Klingenstahls aufzeigen miisgam.einer Uberlegenheit moderner Schleif- und
Polierverfahren kann daher im Hinblick auf die traditimeOberflachenveredelung an aufwendig
geschmiedeten Klingenwaffen nicht die Rede sein.
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im 18. und 19. Jahrhundert endgiiltig’€inDieser Wandel ist an den sog. Paradewaffen aus
diesem Zeitraum, deren industriell gefertigte Klingen mizndalereien, Blauungen und
Gravuren bedeckt sind, klar abzulesen.

In Japan werden ausgesuchte Klingen aus Bodenfunden, mithglierer metallischer
Substanz, zur Analyse ihrer schmiedetechnischen Megkmsblenso mit einer Politur
verseheft® wie solche, die in einheimischen Adelsfamilien, démiserhaus, Shintd-Schreinen
und den Schatzhausern buddhistischer Tempel tberliefert wsioé"™. Je nach Erhaltung
der Stucke werden Teilbereiche von 15-20 cm Lange, eingdfigeite oder das gesamte
Klingenblatt durch die Schleif- und Poliervorgdnge prapariedr an erster Stelle genannte
Vorgang wird in Japan alsMado wo akerti (,Ein Fenster 6ffnen) bezeichréf. Diese
Methode beeintrachtigt im Vergleich sowohl mit aussdugéin metallographischen Langs-
und Querschnitten, als auch mit verschiedenen MethodenMéeallkonservierung, die
metallisch erhaltene Substanz im préaparierten Bess Fundstiicks nur unwesentlich. Ihre
Anwendung kommt allerdings an vollstandig, bzw. ann&heritidt&odig, durchkorrodierten
Stucken ebensowenig in Frage, wie an besser erhalteklamgenpartien mit
Eisenschnittarbeiten oder Tauschierungen. Sie bietefjesioch im Hinblick auf die diachrone

Erforschung européischer Klingenstéhle fir verschiedereridigruppen an:

1. Klingenfragmente von guter metallischer Erhaltung, dererussAgewert fur
formenkundliche und metrische Analysen stark eingeschigtnkt

2. Klingenfragmente, die im Rahmen friherer metallographisddntersuchungen durch
Schiliff und Atzung - nicht durch Glithen - prapariert wordad.s

3. Ausgesuchte Exemplare von weit verbreiteten Waffentypderen typologische
Auspragung hinlanglich bekannt ist, deren konstruktions-, isd@nund héartetechnische
Charakteristika jedoch mit den bisher angewandten Amagts®den nicht erschlossen
werden konnten. Als ein Beispiel sind Klingen von einsatigen Waffen fur Hieb und Stof3

anzufuhren, die unter dem Oberbegriff ,Saxklingen* zusamniaflgeverden konnen.

217 |In Solingen wurde die Masse der Klingenwaffen in der meHélfte des 19. Jahrhunderts aus GuRstahl
hergestellt, s. Herget, e.a., 1879, 105: ,Die Anforderungeredglischen Kontrolle konnten erst befriedigt
werden, nachdem es gelungen war, aus dem friher nie veterr@igistahl Klingen von richtiger Harte und
Elastizitat zu schmieden.”

218 |shii/Sasaki, 1995.

219 Homma, 1974. - Nihon no Katana, 1997.

2205 Mader, 2000. Vergl. ein Verfahren einer partielleruAtzan Klingen, das als Fensteratzung bezeichnet
wird (Sachse, 1993a, 68, Abb. 104).
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4. Klingen mit Schweilmuster auf der Grundlage tordierter Neseabe: an Klingen mit

scheinbar identischer  Schweil3musterverzierung konnen ersdhiede in  der
Materialauswahl und Verarbeitungsqualitat optisch nachebbar gemacht werden.
Zudem kann die auf einen Teilbereich begrenzte Freilegungr eiieferliegenden
Musterebene entscheidend zu einer fundierten RekonstrukdimiMusterauspragungen in
den urspringlichen Oberflachen beitragen.

. Langschwertklingen verschiedener Zeitstufen, die kein geiglogisch nachweisbares
Schweil3muster aufweisen. An Klingen, die aus FluRfundemsta, ist unter einer diinnen
Korrosionsschicht mit einer identischen Texturauspragungezhnen, wie sie in den
ursprunglich polierten Oberflachen sichtbar war. Mit déenlust derjenigen Merkmale, die
auf eine Hartung zurtickgehen, ist an Klingen aus hochwertigat@rial kaum zu rechnen,
da eine ausschliel3liche Zementation der oberflachennZbnen am fertigen Werksttick
negative Auswirkungen auf seine Gebrauchseigenschaftegf*haRer formenkundliche
und metrische Aussagewert solcher Klingen aus archadiogisnig aufschluf3reichen
Fundkontexten wird durch das ,Offnen eines Fensters* zuardeitungsqualitat inres
Stahles nicht beeintrachtigt.

. Klingen von nicht in den Boden gelangten Hieb- und Stoféwafdie aufgrund von
langjahriger Vernachlassigung entweder nur leicht korrqdeter durch unsachgemalle
KonservierungsmafRnahmen uber die letzten drei Jahrhundet#diisch ,blank® gehalten
worden sind. Es handelt sich dabei in erster Linie umgkh des 13.-17. Jahrhunderts. Die
Oberflachen solcher, seit der Renaissance oft vomengich bekannten Meistern
gefertigten, Klingen sind in vielen Féllen frei von Kasion. Dieser Zustand wurde, wie
zahlreiche Kratzspuren an vermeintlich sehr gut enmattélingen belegen, in jingerer Zeit
haufig durch wiederholtes Putzen mit grobkérnigen Schled-Rwmliermitteln herbeigefuhrt.
An solchen Klingen verspricht eine (Teil-) Restauratio auf der Basis der japanischen
Methode einen objektiven Nachweis fur die - bisher nuwvermutenden - individuellen
Verarbeitungsmerkmale u.a. namentlich bekannter Klingehwerker aus Spanien, Italien
und Deutschland. Anmerkungen zur charakteristischen Guteedsshmiedeten Materials

sind fur einige Meister Uberliefert. Ihr klingenkundlichersprung ist allerdings ungeklart

221 Stahlschmidt, 1971, 91.
22 Die Verwendung des Begriffs ,Restauration erscheintdiesem Kontext angebracht. Durch eine
ausgereifte Schwertpolitur wird bei minimalem Materidivst ein Ergebnis erzielt, das dem urspriinglichen
Erscheinungsbild einer aufwendig verarbeiteten Klinge ¥mrhen Mittelalter bis in die Renaissance hinein
nahekommt. Durch die Konservierung einer zerstorten flbke ist ein vergleichbar aufschluf3reiches
Resultat nicht zu erzielen.



89

und daher beim heutigen Forschungsstand nicht nachvodziéhizudem bleibt diachron
zu klaren, in welchem Ausmalf mit einer Klingenmarkierunglualiejenigen Handwerker
zu rechnen ist, die den Komponenten einer Blankwaffe |elzten Schliff* gaben und die
Endmontage vornahmen.

Der Aussagewert der sog. zerstérungsfreien Analysemettiddest fir eine
differenzierte Kategorisierung friher Klingenstahle olméféallige Schweil3muster bislang
hoéchst eingeschrankt. So ermdglicht z.B. die Magnetatfguitifung an mittelalterlichen
Klingen den Nachweis fehlerhafter Konstruktionsnahtér Einen Nachweis von perfekt
verschweildten Konstruktionsnahten ist diese Methode dagelgenso wenig geeignet, wie
zum Nachweis von Garbschweil3nahten. Gleiches gilt fdiBdie Emissionsspektralanalyse an
Klingenwafferi®®. Die naturwissenschaftlichen Methoden der Materialpgifomrden fiir die
Analyse von modernen Werkstoffen entwickelt. Sie siesonders geeignet zur Uberpriifung
von Bauteilen aus modernen Stahlsorten, die durch einiggelvende Homogenitat
gekennzeichnet sind. Der individuelle Charakter der frimer Merlauf verschiedener
Raffinationsprozesse gewonnenen Materialsorten isthdoretallkundliche Untersuchungen
seit den 50-er Jahren in groRem Umfang belegt. Trotz derdiggenden Arbeiten von A.
France-Lanord, E.H. Schulz, J. Emmerling, R. Pleined @F. Tylecote haben die
diesbezlglichen Erkenntnisse bis heute in die archaofegidaswertung von Waffenfunden
kaum Eingang gefunden. Darliber hinaus sind die Methoden der maaddaterialforschung
nicht auf den Nachweis charakteristischer Verarbeituagamale ausgelegt, die in der
gefegten Oberflache von Klingenwaffen zutage tratene IBedeutung fir den, unter
archaologischen Gesichtspunkten erstrebenswerten, Maschwn Werkstattenkreisen ist
daher relativ gering.

Die bis heute ungebrochene Tradition des Schwertpolidwenks in Japan beruht auf
der Bewahrung einer einst vermehrt anwendungsbezogener, degegen Uberwiegend von
asthetischen Gesichtspunkten gepragten, Beziehung zummeguhein Klingenstaf®. Mit

der uber vier Jahrhunderte ausgereiften Methodik der japenid€lingenkunde ertffnet sich

223 Boeheim, 1897, 4, zu Thomas de Aiala, Toledo, SpanienneSklingen zeichnen sich durch grosse
Reinheit des Eisens aus"; ebd, 100, ist im Kontext mitri€les Horn, Solingen, ,von gutem Materiale” die
Rede; ebd., 148, zu Peter Munch, Solingen: ,Seine Klingamgutem zahen Material,...“; ebd., 151, zu den
Klingen des Peter Munsten, Solingen: ,Die uns vor Augen mgekenen zeichnen sich durch Feinheit des
Materiales und Sorgfalt in der Arbeit aus,....".

224 Thoma, 1995, 22-32: Durchstrahlungspriifung, Ultraschallpriffung, MstgmeftuRpriifung,
Farbeindringprifung, Spektrometrische Prifung. - Segebade, 1997, 152Md&%0/Matteini, 1990.

225 7um Aussagewert von Emissionsspektralanalysen an afiiégdichem Klingenstahl s.u. Abschn. 4.3.2. V.
226 Zum EinfluR des Ehrenkodex der japanischen Kriegerschichdizubblehnende Haltung der Japaner
gegenuber allen Feuerwaffen bis ins 19. Jahrhundert $,PE9D6.
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fur die westliche Klingenforschung eine - nur dem Anscheith - neue Perspektive.
Tatsachlich steht sie einer in der Neuzeit verlorengggy@en, altiberlieferten Sichtweise
naher, als jeder ausschliel3lich auf formenkundliche odeturwissenschaftliche

Fragestellungen ausgerichtete Untersuchungsansatz.

3.5.1. Auspragungen der Schmiedetextur:

Die Schmiedetextur eines japanischen Schwertes wirddggtzlich mit dem Begriff
Jihada (OFlachenhaut”) umschrieben. Diese Bezeichnung erfolgt bhéragig vom
Polierzustand einer Klinge. Sie ist immer auf die jesvigiliegende Oberflache zu beziehen.
Aus einer korrodierten Oberflache lassen sich nur innAlisiefallen Rickschlisse auf ihre
Schmiedetextur ziehen. In Deutschland wurde der BegrifufHaon Reitzenstein fur eine
nicht von Rost befallene Oberflache an mitteldtteen Schwertklingen verwend@t Er bietet
sich fur Klingen ohne Schweildmusterverzierung aus Kongtabitn in besonderem Mal3e an,
da die definierbaren Charakteristika der Schmiedetextusoérhen Klingen sich bis in ihr
Inneres kaum verandern.

An japanischen Schwertern werden 8 Auspragungedidada unterschieder®. Fur
jede Flache der Klinge kann eine gesonderte BetrachtunglmBsrsvorgenommen werden.
Haufig gestattet schon die charakteristische Auspragung derAe&ggerungen beziglich eines
Werkstattenkreises oder der Identitét eines bestimnalemi8des.

Wie die Ergebnisse zahlreicher metallographischer rgmtbungen an
frihmittelalterlichen europdaischen Schwert- und Messey&h aufzeigen, bestanden im
Vergleich mit zeitgleichen japanischen Schwertern kegmndlegenden Unterschiede
hinsichtlich der Aufbereitung des Stahles und seiner Hgrtidiese Ubereinstimmungen
ergeben sich aus den schmiedetechnischen Notwendigke#en Raffinieren eines
Materialpaketes durch wiederholtes ,Falten“ und Ausschmieldardie so erzeugte Maserung
des Stahles zu fein strukturiert ist, um sich - wie eiB.Schweil3muster auf Torsionsbasis - in
rontgenologischen oder korrosionsbedingten Befunden abhoeeicist sie zumeist weder an
Klingen mit einer lickenlosen Korrosionsschicht, n@sh Klingen mit einer unsachgemal
blank gehaltenen Oberflache sichtbar. Ebensowenigtesigib das Bild einer charakteristisch

gemaserten Klingenoberflache aus metallographisch prépari®unnschliffen unter dem

22 Reitzenstein, 1964, Abb. 11.
228 Nagayama, 1997, 83-90. - Kajihara, 1989, 300-303.
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Mikroskop. Dies liegt zum einen am Grad der Vergroé3erunghdiigig zwischen 150- und
400-fach gewahlt wird, zum anderen an dem Umstand, daRussthdiel3lich Querschnitte
durch das Klingenmaterial prapariert werden. Einzig in neinglal3stab von etwa 1:1
wiedergegebene Klingenquerschnitte lassen in manchesn Fetgh ,Faserverlauf‘ im Inneren
der Klinge erkennen, von dem auf die Texturauspragung in dagekifidchen geschlossen
werden kann. Dieser Nachweis a3t sich besonders ar®th an weniger hochwertigen
Klingen erbringen, wo in den Géarbschweilindhten entw8dbelacken- und Oxydzeilen, oder
nicht sauber verschweil3te Teilstlicke sichtbar sind.
Fir die Auspragung der Schmiedetextur in den Seitenflachenkdinge war in erster

Linie die Entscheidung des Schmiedes mal3geblich, von evebite das Materialpaket fir

einen Klingenrohling ausgeschmiedet werden stiiteh. 16).

Masame Itame
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Abb. 16. Die Erzeugung von langs- und quergemaserten Verarbeitungstexior Stahl japanischer

Schwertklingen, wie sie auch an frihmittelalterlichenopéischen Waffen vorkommen (aus: Kapp, 1987).
Metallographische Befunde an europaischen Klingen vecsaigs Zeitstufen gaben
schon im Vorfeld der Untersuchungen in Japan zu einer Merng Anlal3, deren Richtigkeit
anhand der japanischen Politur an den suddeutschen Kling#itidgieworden ist: zu einer
optischen  Klassifikation europdaischer Klingenoberflachetnnen dieselben drei
Ubergeordneten Auspragungen der Schmiedetextur herangezogem,waden auch die
meisten japanischen Klingenstahle zuzuordnen(gibt. 17). Es handelt sich dabei uitame-
hada (quergemaserte Haut)Masame-hada (langsgemaserte Haut) untflokume-hada

(Holzaugenhaut).
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Abb. 17: Auspragungen der Schmiedetextur.
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Individuelle Schmiedetexturen ergeben sich aus den Richtunigerdenen ein
Materialblock gefaltet werden kann, aus der Form des Hakopies, aus der Wucht der
Hammerschlage und der resultierenden Verformungsrichtunde sas der Temperatur des
Stahles wéhrend dem Schmiedevorgéhdn zahlreichen japanischen Klingen gestattet schon
eine charakteristische Kombination zwischame- und Mokume-had&® Riickschliisse auf
die Datierung und den Werkstattenkreis, aus dem eine Kling®rgegangen istMasama-
hada kommt in einer Klingenoberflache durch die auf ihre Hgzeng ausgerichtete
Bearbeitung des Materialblocks zustande. Eine langsgem&teuktur, die auch aldasame-
hada bezeichnet wird, ergibt sich an zahlreichen Schweg&h, die ansonsten eil@ame
Maserung aufweisen, durch das Ausschmieden der Schneiden undWié&el des
Grundschliffs zur Schérfung derselben. Da fir europaischekiaffen noch nicht wie in
Japan auf eine grofRe Materialbasis zur umfassendenddiferung der Texturauspragungen
zurlickgegriffen werden kann, liefern die schematischen t€larsgen in Abb. 17 erste

Anhaltspunkte fur eine systematische Einordnung ihrer Bdetexturefr™.

3.5.2 Harteerscheinungen:

An japanischen Schwertern hebt sich die gehartet@e®lh optisch vom Ubrigen
Klingenkdrper ab”. Diese Eigenschaft fiinrte im Verlauf der Geschichte jdpanischen
Schwertes zu einer kinstlerischen Ausgestaltung der ,Hésterti und in der Folge zu einer
groRen Anzahl an unterschiedlichen ErscheinungsformenbeSieren auf der vom Schmied
gestaltbaren Umri3linie des soglamon der Trennlinie zwischen dem geharteten und
,ungehérteterf®® Bereich. Das Verfahren zur Hartung japanischer Sclewéeruht auf der
Ummantelung der Klinge mit einer Paste, die in ersteieLaus Lehm, Holzkohlepulver,
Strohasche, zermahlenem Sandstein und Wasser B&st&ie dient zur Isolierung des

Klingenkorpers. Zur Schneide hin wird diese Ummantelung durmschgét, wobei es im

29 Kapp, e.a., 1987, 75.

230 Nagayama, 1997, 83-84.

231 Erstklassige photographische Wiedergaben verschiedenmiegigexturen finden sich bei Kapp e.a., 1987,
76, Nr. 56-60. In Nr. 58 und 59 kommen zahlreibhekumevor. - bei Ogawa, 1987, 18. - Izzard, 1992.

232 Eine ausfiihrliche Beschreibung der Arbeitsgange, die zurremdand Anlassen einer japanischen Klinge
durchgefiuhrt werden, findet sich bei Kapp, e.a. 1987, 85-93.

233 |n der Tat finden sich in vielen Fallen Harteersoheigen tiber den gesamten Klingenkorper verteilti{s.
nie, Chikej, was eine Umwandlung von Austenitpartikeln in Martemsith fir diejenigen Klingenpartien
impliziert, die sich wahrend dem Abschrecken unter deketéisolierenden Lehmschicht (s.u.) befunden
haben.
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Ermessen des Schmiedes liegt, welche Formauspragung errelamlinie zwischen der
Schneide und dem (brigen Klingenkorper geben will. Im Vertirf Warmebehandluft
wird die gesamte Klinge gleichmafiig auf tGber 730° C erhitzs w abhangig vom
Kohlenstoffgehalt des Stahles - eine Umwandlung vonitPed Austenit bewirkt™.
AnschlielBend erfolgt das Abschrecken der Klinyeki-ire in einem Wassertrog. Hierbei
werden die weniger stark isolierten austenitischen Sibdmeereiche durch die rapide
Abkuhlung in ein martensitisches — unter dem Mikroskop mmaslelartig erscheinendes -
Hartegeflige umgewandelt. Dieser Vorgang bewirkt eine Volunmateme des Stahles im
Bereich der Schneid&. In den dicker ummantelten Klingenbereichen ergibt aidigrund der
Isolationsschicht keine rapide Abkihlung, wie sie in demn8cle stattgefunden hat. Diese
Bereiche kihlen langsamer ab, sodald an der fertiggestélitgie im ,ungeharteten“ Bereich
meist nur vereinzelt Harteerscheinungen festzustelteh Bei langsamer Abklhlung wandelt
sich Austenit in einem Stahl mit einem Kohlensta#gn/on bis zu 0,8% wieder in Ferrit und
Perlit um. Im Anschlul? an den Hértevorgang wird die Klimgehmals auf etwa 200° bis
300°C erhitzt. Dieser Vorgang wird als ,Anlassgéfi‘bezeichnet und bewirkt eine leichte
Ruckbildung des martensitischen Hartegefiges. Ohne diesanseatiung der Harte bleibt das
martensitische Geflige zwar hart, aber so sprode, déhieide, bzw. die ganze Klinge bei
einer starken Beanspruchung bruchgefahrdet ist.

Die japanische Klingenkunde unterscheidet verschiedene &@gispgen von
Harteerscheinungen im tberwiegend perlitischen Klingenkoiese werden allgemein unter
dem OberbegrifHataraki (Aktivitaten) zusammengefaldt. Eine erste Unterscheiguiodgt in
Hataraki der Klingenoberflache Jhadg und in solche des separat gehéarteten
Schneidenbereiches. Eine metallkundliche Feingliederungerdizameist martensitischen

Phanomene liegt noch nicht vor, sodal} fur manche &raofgsformen z.B. eine austenitische

234 Kapp, e.a., 1987, 86. Das Aufbringen dieser Paste auf den Kkioigeer wird mit dem Begriff suchi-tori
(etwa ,Erde nehmen*) umschrieben.

235 Horstman 1995, 135, Def. Warmebehandlung: ,Erhitzen und Haiten Stahlen bei einer erhoéhten
Temperatur zwischen etwa 600 und 1200 Grad C zur Erzielung eidesea Gefligezustandes und damit
anderer Eigenschaften.”

2% Ein Zustandsdiagramm des Systems Eisen-Kohlenstoff,digagiir Klingenuntersuchungen relevanten
Umwandlungen innerhalb des Stahles veranschaulichbeidapp, e.a., 1987, 31 abgebildet; s. ebd., 29-31.
Schottky, 1953, 110-113, Abb. B 110,1 (Raumgitterformen des Eidgnk),1,1. - Moesta, 1986, 162-171,
Abb. 44. Straube, 1996, 50-58, Abb. 10, 11.

287 Schulz, 1914, 15-18, 48-49.

2% Horstmann, 1995, 135, Def. Anlassen: ,Warmebehandlung nach Hirten zum Abbau des dabei
entstandenen harten und spréden Gefligezustandes bei Tengperatischen etwa 200 und 600 Grad Celsius.
Durch dieses Vergiten geharteter Stahle wird die Zahigiteihg Héarte und Festigkeit nehmen dagegen ab.”
- S.a. Hanemann, 1926a, 1508-1514. - Sehr detaillierte Angalben Anlalvorgang aus der Sicht des
Praktikers finden sich bei Landrin/Schmidt, 1836, 207-210.
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oder troostitische Beschaffenheit nicht grundsatzlickgaschlossen werden kann. Unter dem
Gesichtspunkt der visuellen Erfassung von schmiede- undtd@meschen Charakteristika,
wie sie in Japan seit Jahrhunderten vorgenommen wirdieiF=rage nach der physikalischen
Beschaffenheit der verschiedenen ,Aktivitaten” jedoichtrvon vorrangiger Bedeutung.

Zwei Ubergeordnete Termini fur die verschiedenen Phamanae aus der Hartung
einer Schwertklinge resultieren, stellen die Begitiei (Duft) und Nie (Kochblaschen) dar.
Nioi-Teilchen bestehen aus winzigen Martensitpartikeln, rdie bloRem Auge nicht zu
unterscheiden sind. Sie entstehen durch das BearbeitenKlagye bei niedrigeren
Temperaturen, indem die Trennlinie des geharteten Beréidr spaterélamor) besonders
stark austenitisiert wird. Durch die Abschreckhartung werden Austenit-Partikel in
Martensit umgewandelt. BeWie handelt es sich um, mit bloRem Auge auszumachende,
martensitische Partikel. Je nach Auspragung werden Kie-imie (kleine KochblaschenlZh(-
nie (mittelgroRe K.) undira-nie (grof3e K.) unterschiedéAbb. 18).

Ji-Nje Yubashiri Sumigane ;hike‘l

/A
P

Utsuri

Ayg—NtC Ko - Nie

Abb. 18 Verschiedene Harteerscheinungen.

Wird eine Klinge tber einen langeren Zeitraum bei gréfieze bearbeitet, bilden sich
grolRere Koérnchen von Austenit im Stahl, die durch dietdie8ende Abschreckhartung in den
martensitischen Zwangszustand Uberfihrt werden. Erfamet Klinge mit viel Nie in der
Schneide keine korrekte Minderung ihrer Harte durch den Rofgdng, besteht die Gefahr,

dalR das Schwert bei starkerer Beanspruchung bricht. Dii@bBsierenden Erscheinungen
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innerhalb der Klingenoberflache zwischen der separatarggten Schneide und dem

Klingenriicken werden folgendermaRen weiter untergligddab. 18)°%*

1. Ji-nie.  Einzelne Martensitpartikel, die mehr oder weniger ple@lig Gber die
Klingenoberflache verteilt sind.

2. Chiket Vor derJihadadesHira-ji dunkel erscheinende Linien aus aneinandergerditigen
Sie folgen in ihrem Verlauf den Géarbschweil3n&hten diisierten Stahles. Im geharteten
Bereich wird dasselbe Phanomen mit anderen Termieidie®t.

3. Yubashiri Eine auf einzelne Flecken in der Klingenoberflachecheginkte Anh&ufung von
Nie.

Desweiteren konnen in einer Klingenoberflacd@miganeund Utsuri auftreten. Bei
Sumiganehandelt es sich um dunkle Fleckenhtima-ji, deren Beschaffenheit ohne sichtbare
Struktur sich von der umgebenden Oberflache unterscheidetB&yriff Utsuri (Reflektion)
bezeichnet einen dunkel erscheinenden Bereich, dessefd blomt notwendigerweise mit dem
Umri3 des Hartemusters an einer Klinge ubereinstimmt afbdiber ihre gesamte Lange
auftritt. Der metallurgische Ursprung dieses Phanomens wiatrscheinlich in der
Ubergangsphase von Perlit zu Austenit zwischen 750°C und 760°§uchefi’, konnte
jedoch noch nicht im Detail geklart werden.

Fir den geharteten Bereich zwisclitaamonund Schneidenkantél&-sak) werden die
dort auftretenden Phanomene ebenfalls weiter unterglieBer Hamori*, als Trennlinie
zwischen dem geharteten Bereida und dem ungeharteteh, setzt sich grundsétzlich aus
martensitischerNioi und/oderNie-Partikeln zusammen. Abhangig davon, ob die Trennlinie
verstarkt ausNioi oder eher aublie besteht, wird von einetdamonin Nioi-, bzw. Nie-deki
gesprocheifAbb. 19).

239 Nagayama, 1997, 86-87.

240 Kapp, e.a., 1987, 91. Die angegebene Temperatur beziehu§iemen Stahl mit einem Kohlenstoffanteil
von etwa 0,7%.

241 Nagayama, 1997, 92-96. In Japan werden iber 30 verschiedeneeifiragsformen dedHamon
unterschieden. Da ein vergleichbarer Befund erst an ewsthneidigen Waffen aus dem Breisgau (Klingen A
und C) nachgewiesen werden konnte, erscheint eine umiemgrauflistung der Formauspréagungen an
japanischen Klingen nicht angebracht.
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Nfare - Hamon KUfCh‘rgaJ ba Mio{are - Hamen Y(?
in Nie-Deki I MO;’D&K;

/ /
Hotsure 1nazuma

SMMC(}OSM Aok Kinsujl
i

Abb. 19: Erscheinungsformen détamon der Trennlinie zwischen dem ungehértetéihynd geharteterHa)

Bereich.

An den Klingen A und C aus Sudwestdeutschland konnten sephaéategje Schneiden
nachgewiesen werden. Der Verlauf der Trennlinie zwisapehartetem und ungehartetem
Bereich entspricht an diesen Stiicken den japanischencBezegenMidare-ba (Klinge A)
und Notare-ba (Klinge C) Die Erscheinungen innerhalb des geharteten Beréighgod.

Yakibg werden folgendermaf3en untergliedert:

1. Nie hotsure Zur Schneide hin ausgerichtete kurze Streifen Nam Ihr Erscheinungsbild
wird mit dem Rand eines ausgefransten Tuches verglichen.

2. SunagashiParallel zur Schneide und zueinander verlaufende StnafieiNie. Es handelt
sich dabei um Martensitpartikel, die sich durch die Abs#m@&tung in - parallel zur
Schneide verlaufenden - Géarbschweil3ndhten gebildet haben werden mit einem
Wellenmuster, bzw. den Spuren eines Besens im Sandchergli

3. Kinsuji: ,Goldene Streifen*; es handelt sich dabei um einzeirfretende, dunkel
erscheinende und kurze Streifen im geharteten Bereickegensatz zu ddnazumasind
sie zumeist gerade. WBunagashsind diese Linien aus Martensit zusammengesetzt, das

sich zumeist in einer Garbschweil3naht gebildet hat.
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4. Inazuma ,Blitz*; dieses Phdnomen ist in seiner chemiscBheasammensetzung identisch mit
Sunagashi, Kinsujiund denChikei im Ji. Seine gezackte Form, die aus dem Verlauf
mancher Garbschwei3nahte resultiert, unterscheidetreden anderen Harteerscheinungen
im Ha.

5. Nijuba: Eine zweite Linie ausNioi oder Nie, die parallel zumHamon verlauft. Ein
bereichsweise ,dreifacheMamonwird alsSanjubabezeichnet.

6. Kuichigaiba Ein Hamon dessenNioi-guchi nicht in einem Stick verlauft, sondern
bereichsweise unterbrochen ist.

7. Hakikake ,verwischt”; diese Erscheinung ist ndunagashvergleichbar, allerdings sind die
Martensitstreifen kirzer und dunner. Sie treten aul3erdemimuRandbereich des

eigentlicherHamonauf.

Durch die separate Hartung der Schneide an einem eiidigeneSchwert ergeben
sich Volumen- und Formanderungen innerhalb des St&httie wesentlich zum Entstehen der
charakteristischen AuRenkrimmdfigan japanischen Schwertklingen beitra&dénSoll die
Schneide eines einschneidigen und geraden japanischen hapgss gehartet werden, erhalt
der Klingenrohling vor dem Harten eine leicht konkave Kmimg. Diese wird durch die
Zunahme des Materialvolumens im weniger stark isolie&ehneidenbereich wahrend des
Abschreckvorgangs aufgehoben. Ob separate Schneidenhéartusngereinschneidigen
Langschwertklingen (Langsaxe) in Europa vergleichbare Eiafdan erforderten, kann durch

praktische Versuche geklart werden.

3.6. Das Schwertpolierhandwerk in Japan:
.Beil den japanischen Klingen ist die innere Struktur an @bkerflache nicht in der

groben Form sichtbar, wie es bei den abendlandischientalischen oder den Krisklingen der

Fall ist. Dies liegt einmal an der Art der Politur und zamderen an der sehr feinen

242 Schulz, E.H., 1914: Uber die Volumen- und Formanderungen dédeStbeim Harten (Berlin, 1914). -
Landrin/Schmidt, 1836, 198: ,Welche Erklarung man auch fir die dmin Harten stattfindenden
Erscheinungen annehmen mag, folgende Wirkungen zeigennmsiokribei dem plétzlichen Abkihlen des
Stahls: er erhalt ein groRBeres Volumen, seine Dichtigked sein spezifisches Gewicht wird dadurch
vermindert, sein Geflige wird ganz veréndert und sehr faiitktseine Farbe wird heller, und er erhalt mehr
Glanz, er wird harter und fester, und seine Zahigkeit rtimun?

243 Die Schneidenlinie verlauft, vom Klingenriicken aus lu#tret, in konvexer Kriimmung.

24 Kapp, e.a., 1987, 94.
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Raffinierung des Stahls, der eine Betrachtung des Damdstsius der Regel nur im
Macrobereich zulaRt*

Es ist die genannte sehr feine Raffinierung des Staklies,in den Oberflachen
hochwertiger europaischer Klingen durch metallographisctierPund Atzverfahren noch fiir
keine Zeitstufe aufgezeigt werden konnte. Préapariert mandseht geschmiedete japanische
Klingenoberflachen mit den Methoden der westlichen Mesphie, verschwinden
charakteristische Merkmale der individuellen Verarbeitigst des Stahles, sofern keine
Schmiedefehler in Form von offenen SchweiRndhten Sdbtackeneinschlisse vorliegén
Auf diese Weise ergibt sich ein irrefuhrend homogeneschEnrsungsbild fur einen
entstehungsbedingt inhomogenen ,Werkstoff des Schweieisaters**’. Die Aussagekraft
der japanischen Klingenpolitur zum Zustandekommen des valiofeithomogenen®, bzw.
,undamaszierten, européischen Stahles konnte durch diepaftén dreier
frihmittelalterlicher Fundstiicke aus Sudwestdeutschland dssiilmarprift und nachgewiesen
werdenri®®,

Bedenkt man die hochentwickelten handwerklichen Fahigkeitdie flr die
Fertigstellung einer guten japanischen Schwertklinge urieH&sind, ist zu bedauern, dafd im
westlichen Kulturkreis der legendaren Schéarfe solchew&tar bevorzugt Aufmerksamkeit
geschenkt wird. Obwohl fur die Entwicklung der KlingenformeSchmiede- und
Hartetechniken maf3geblich, spielen die rein martigiscBesichtspunkte fir eine Betrachtung
der Schwertpolierkunst in dieser Abhandlung eine unterge@ dRedte.

Fur ein umfassendes Verstandnis der japanischen Methode Aufireigen und
Bewahren der sichtbaren Merkmale von geschmiedetengdfigtiahl ist es angebracht, die
Bedeutung der japanischen Begriffe, sowie ihrer deutschdsptechungen fur diesen
Vorgang zu beleuchten. Das Verbogu' wird folgendermafl3en ins Deutsche Ubersetzt:
(reibend) scharfen, schleifen; (reibend) polieren,tefétputzer?*. Entsprechend kann der
japanische Begriff Togi-shi* mit ,Schleifer”, ,Feger* oder ,Polierer Gibersetzt vden. Das
Nomen,kemmd wiederum wird als ,der Schliff* oder ,die Politur* Gbettgé und bedeutet in
Verbindung mit dem Verbsurd' (,tun/machen”) ebenfalls ,schleifen* und ,poliererspwie

«250

wetzen Die japanischen Begriffe Tpgi/togd, sowie kemma-sury unter denen

25 Sachse, 1993a, 53-54.

246 Smith, 1981b, 296, Abb. 9.59.

24" Schulz, 1955.

2483 u. Kap. 4.

249 Hartmann, /Wernecke, 1994: Japanisch-Deutsches Zeichemexid?.

250 gchinzinger, /Yamamoto, /Nambara, 1994: Wérterbuch dertsbleen und Japanischen Sprache (Tokyo
1994).
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allgemein die Oberflachenbehandlung einer Klinge zusamrfadsigerird, gestatten demnach
keine Unterscheidung zwischen den Varianten ,wetzerchlfschleifen®, ,Politur/polieren*
bzw. “Druckpolitur/druckpolieren” wie sie in der deutschen Speaheute eher mdglich ist.

In der deutschen Sprache wird das Begriffspaar ,Schliifégeh”, im Zusammenhang
mit Klingen, heute vor allem mit dem Schéarfen ihrehi@&de(n) in Verbindung gebracht.
Dennoch erfolgte die feinere Formgebung einer handgenmackigmge nach dem
Schmiedevorgang und dem Zurechtfeilen ebenfalls durch j&etileEs handelt sich dabei um
.ein Verfahren der spanenden Formung“, d.h. ,die schademten der Korner des
Schleifkdrpers nehmen feine Spane vom Werkstoff°abBeim fortschreitenden ,Schleifen*
mit immer feineren Steinen wird die Garb-/Schweil3eteiktur des Stahles sichtbar.

Beim Druckpolieren hingegen wird die Oberflache des Weffest@erdichtet, was bei
Stahl eine spiegeléhnliche Oberflache hervorruft. Akrigamten japanischen Langschwert
kommen beide Verfahren zum Einsatz: der Rickenu(€) und die Flache oberhalb des
Grates (Shinogi-Jf) werden im letzten Stadium dieser Oberflachenbehandtingkpoliert”,
was auf Japanisch mit dem Begrifinigakd (=“polieren, putzen®) ausgedriickt wird. Die
Behandlung der Seitenflichen vom Grat bis zur Schneitigpréait eher der deutschen
Definition des Verbs ,schleifen“. Dennoch wird auch diesen Flachen ein - wenn auch
weniger klarer - Spiegeleffekt erzielt.

Auf Klingen angewandt impliziert das Nomen ,Schliff* vaidlem die Schéarfe der
Schneide. Faktisch jedoch entsprechen fast alle Agédeitee zur Formgebung und Glattung
einer Klinge dem Schleifvorgang, gemafld der oben angegebBeénition. Um eine
zutreffende Vorstellung vom hochwertigen Schliff einéingle zu vermitteln, ist es im Hinblick
auf die hier vorgestellte japanische Methode angebrdiehZielsetzung des Schliffes von Glas
oder Edelsteinen zu berucksichtigen. Fiur diese Matergdittan vergleichbare Anforderungen
an die Qualitat einer Oberflachenbehandlung, die absaluhdnische Flachen, Transparenz
und klare Linien bewirken muf3. In diesem Zusammenhang werdige roémische
Glasverarbeitung eine erste Erwahnung. Szenische DMhargen und Farbeffekte an
zahlreichen Glasgefallen beruhten zu einem nicht geringeteil auf dem hohen
Entwicklungsstand der Glasschleifkufist

In der vorliegenden Abhandlung wird der Begriff ,Schwertpelié auch deswegen
neben dem Begriff ,Schwertfeger* angewendet, um von deureithenden Vorstellung des

Form- und Scharfschleifens von Schwertklingen Abstandexuinnen. Seine Verwendung ist

251 olksbrockhaus (Wiesbhaden 1977), 813.
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weiter aus dem Umstand heraus zu vertreten, dal3 selbsiagasische keine genauere
Differenzierung vornimmt. Die hier verwendeten Begrjfehliff* und ,Politur® sind insofern
als vorlaufig zu verstehen, als zu hoffen bleibt, dafe antensivere Erforschung des
Handwerks der européischen ,Schwertschleifer” und ,ScHegat” weitere Erkenntnisse zur
friihen Oberflachenbehandlung von einheimischem Klingéhsiach sich ziehen wird. Fir das
Handwerk des japanischen Schwertpolierers, bzw. Sclagerd, ist keine weitere
Arbeitsteilung fur die Tatigkeiten des Grundschliffs und demsEhliffs nachgewiesen. Im
Gegensatz zu den Quellen, die schon fir das fruhmittétieer Europa eine solche
Arbeitsteilung implizieren, fuhrt der japanische Schwdrper sowohl den Grund-, als auch
den Feinschliff aus. In der heutigen Praxis wird der Grumiffsaft von den fortgeschrittenen
Lehrlingen angelegt. Der Meister selbst widmet siclstéekt dem Feinschliff der Klingen.

In Japan wurde und wird die zu Beginn ausgeschmiedete FormkKdimge nach dem
Hartevorgang mit Feilen {asuri) und einem Zieheisen §erf) aus gehéartetem Schwertstahl
korrigiert. Entsprechende Werkzeuge wurden im 14. Jahrhundeht inuDamaskus zur
Glattung von Klingen angewardt Die Kriimmung (,Sori“) und Einschneidigkeit des
japanischen Schwertes sind zwei seiner bestimmendetknidke. Demnach gibt es am
japanischen Schwert in Hohe, Breite und Tiefe wederdgekaien, noch plane Flachen. Die
immer - oft kaum wahrnehmbar- gekrimmten Linien und Fiadter Klinge werden vom
Schmied durch einen Vorschliff auf einem groben Steiaine anndhernde Balance gebracht.
Der Schwertpolierer verfeinert und perfektioniert diesalaBce der Linien und Flachen
wahrend der GrundpoliturSgitaji-togj). In diesem Stadium der Politur kommen Steine mit
einer Kornung von ca. 180 bis zu tber 3000 zum Einsatz. Emg&iSgkeit des Handwerks
besteht darin, dal3 der Polierer erfihlen mul3, wie und woPdberstein mit der Klinge
Kontakt hat, um eine natirlich wirkende Harmonie desde€inkorpers zu erreichen. Der
Zweck der anschlieRenden Feinpolitur, die wiederum in kidenen Schritten vorgenommen
wird, besteht darin, auch die feinsten kristalinen Deianerhalb der geharteten Schneide,
sowie die Schmiedetextur des Klingenkérpers unaufdringlich anehdmisch hervortreten zu
lassen.

In einer von industrieller Fertigung gepragten Zeit mag dis 30-jahrige Lehrzeit des
traditionsgebundenen japanischen Schwertpolierers alhfoma@smus erscheinen. Nach
Aneignung eines ansatzweisen Verstandnisses fur diekBamfén Linienfuhrung und Klarheit

an sehr guten japanischen Schwertern, wird das immessgwRrkliche Kdnnen fur ihr

252 Neuburger, 1919, 165.
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Zustandekommen jedoch nachvollziehbar. Im Abschnitt zechnik des Schwertpolierens
werden die Schwierigkeiten, mit denen der Schwertfegerrdwotiért ist, ebenso aufgezeigt
wie ihre Uberwindung mittels einfachster Ausriistung, eiirejahrelanger Ubung geschulten

Auge und handwerklichem Geschick.

3.6.1. Zur Geschichte:

Wie in allen Kulturen, in denen Schwerter aus Stabl Whffe und Statussymbol
vertreten waren, bestand auch in Japan die Notwendigkétlidgen scharf und frei von Rost
zu halten. In der ChronikFudoki* finden sich fiir das 6. Jahr devado-Ara(708-715 n.Chr.
= 713 n.Chr.) die frihesten schriftichen Belege Uber La@kesn und den Handel mit
Schleifsteinen. Ein Absatz Uber das Shimane-Distriktler Provinz lzumo besagt: ,In der
Ostlichen Gegend gibt ed\ra-to’; fir das Shikama- und das Kanzaki-Distrikt in der Provinz
Harima heil3t es: ,Man grabt dort Schleifsteine aus* yman verschickt Schleifsteiné®. In
dem 833 n.Chr. entstandeneRejgikal’ (Kommentare zur Gerechtigkeit der Gesetze) ist
festgehalten, dal3 jeder Krieger zusammen mit einem Liawgsc und einem Messer einen
Schleifstein mit sich zu fihren hdfe Was die Politur von Schwertern in verschiedenen
Stadien anbelangt, sei hier auf die Beschreibundgemgishiki Rolle 49, hingewiesen, die
gemeinhin als die friheste betrachtet wird. Diese Be#uing befindet sich in einem
Abschnitt, in dem die Vorschriften fur die Verantwattlen eines Waffenspeichers dargelegt
sind. In demselben Abschnitt, im Bilzkijo-e ist die Anzahl der Tage festgehalten, die man zur
Herstellung eines neuekurozukuri-Tachi benottigte. Auf eine Passage, in der das
Falten/Raffinieren des Stahles und das Ausschmieden idgeKjenannt ist, folgt:

“Ein Tag fur das Zurichten der Klinge mit der Feile; emgTfur den Schliff mit dem
groben Stein; ein Tag fur den Mittelschliff des gehart@&ereichs; ein Tag fur den Feinschliff;
ein Tag fiir die PolituP®®. Im Anschluf? findet sich eine Beschreibung der Schwartierung,
Gais6 (= aulRere Kleidung). Mit der Kompilation deagishikiwurde im Jahre 905 begonnen.
Sie war 927 vollendet und die darin enthaltenen Bestimmuggjangten ab 967 - dem 4. Jahr

der Ara K6ho- zur Ausfiihrung.

533, Text zu Anm. 195: Bertrandon de la Brocquiere zur PaliinrSchwertklingen in Damaskus.
254 Nihontd no Hozon ni tazusawaru Togishi oyobi dentdteki Kenma Geijitsu ni Kaniséisa ®enkyfiS. 9.
Fur die angegebenen Textpassagen sind dort keine detadlie@erellenangaben aufgefihrt.
255
dto.
2% dto.
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Die Klingen der namentlich bekannten Schmiede aus deom@i011. Jahrhundert, von
denen hier Yasutsuna aus der Provinz Hoki, Sanjdo Muneahi&dyoto, sowie die Schmiede
der Ko-Bizen-Gruppe erwéhnt seien, lassen erkennengdeR yleisterschmied seine eigenen
individuellen Methoden sowohl bei der Stahlherstellungaaish bei der Konstruktion und
Hartung der Klingen anwandte. Vor dem Aufkommen des gekrinjapanischen Schwertes,
fur dessen Anfangsphase die obengenannten Schmiede réegarastehen, wurden schon tber
Jahrhunderte hinweg gerade Schwer@hipkut§ hergestellt. Vor dem Hintergrund, daf3 ein
Ubergang vom geraden zum gekriimmten Schv#intd, stattgefunden hat, ist es leicht
einzusehen, dalR zwischen dieser Neuerung und der Weitaldahgi des
Schwertfegerhandewerks ein Zusammenhang bé¥teht

Die alteste erhaltene Politur eines japanischen &dbkw findet sich auf einer Tant6-
(Dolch-) Klinge, die im Inneren einer holzernen Buddafst entdeckt wurde. Diese Statue
datiert aus dem Jahr 1774 Die Politur dieser Tantd-Klinge wurde mit dddchigumork
Stein beendet. Dieser Stein hat auch heute noch ifaufeder Feinpolitur die grofi3te
Bedeutung inne. Ein Bereich der Klinge wies offenbar aicé Druckpolitur auf. Die ersten
namentlich erwédhnten Schwertpolierer, Kunihiro und Tsade, sind in dem Weitkanchiin
bon erwahnt>®, das 1316 vollendet wurde. Es handelt sich bei diesem Buch sirilltdate
erhaltene Werk, das sich mit dem Studium von Klingen bef&ammbiume von
Schmiededynastien und Schulen sind dort systematisch Necten, Zeitstufe und Provinz
aufgefiinrt®®. Der vom Jahr 1221 an im Exil lebende Kaiser Go-Tobaethaftigte in einer
Art rotierendem System eine Gruppe der besten Schwenitsidd seiner Zeit. Als groRer
Klingenliebhaber verstand er sich vorziglich auf die Bedutang von Klingen, deren
Charakteristika durch eine sachgemafie Politur sichtbaadmverden mufdten. Fur diese
Aufgabe waren die genannten Schwertpolierer angestetiteldterliche Bildquellen fir die
hohe Wertschatzung von Schwertklingen sind selten. Biibild aus dem Jahre 1311, das die
mit dem Matsuzaki-Tenjin-Schrein verbundenen Legendentréuls zeigt Aritada, den

Firsten von Satsuma auf der Insel Kyushu, beim Begutaelmes Langschwers.

57 Nihont6 no Kigen-ten, Chokuté kara, want@eisstellung zu den Urspriingen des Japanischen Schwertes -
Vom geraden zum gekrimmten Schwert) Katalog zur Sonderdusgtém Fukushima Prafekturmuseum
(Fukushima 1988).

28 Mishina, 1997, 16.

%9 dto.

260 Harris/Ogasawara, 1990, 13.

61 Kizu, Y.: The Goban Kaji of Emperor Gotoba (Hollyvab992).

62 0gasawara, 1985, 17.
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Wie fiur die Arbeitsweise der Schmiede, ist auch fir diggender frihen
Schwertpolierer davon auszugehen, dal3 es keine bis iat ®ahdardisierte Vorgehensweise
gab. Dennoch sind die Darstellungen des Schwertpolierhaksiveef Bilderrollen von der
Kamakura- bis in die Edo-Zeit hinein sehr einheitlidker individuelle Gestaltungsrahmen des
Handwerkers bewegte sich innerhalb von festgelegtenmseen, die offenbar nicht als
Einschrankung empfunden wurden. So mag es auch und gerade itickHeibf die
Schwertschmiede erstaunlich wirken, dall unter den estich Bedingungen, mit
einheitlichem Werkzeug und technischen Verfahren, absaditiduelle Klingen hergestellt
wurden. Die Ausristung des Schwertfegers, sowie die verwam@@asteinsarten haben sich
bis in die Gegenwart hinein kaum, die Sitzposition numgéiigig verandert. Das Klemmholz
(Fumae-g), mit dem die verschiedenen Schleifsteine auf demn&ssien” {o-makurg fixiert
werden, wurde den historischen Darstellungen zufolge mit ldd®n Knie auf den Stein
gedruckt. Der Schwertfeger saf? auf einer flachen Bank.

Der kunstlerische Aspekt der Schwertpolitur gewann in deB@0 Jahre andauernden
Friedenszeit nach dem Einigungsprozeld Japans, der von Opiandd¢a und Toyotomi
Hideyoshi eingeleitet, von Tokugawa leyasu schlie3lichendet wurde, zunehmend an
Bedeutund®. Mit dem Ende der Schlacht von Sekigahara (1600), aus der Te&uggasu
siegreich hervorging, beginnt die durch das Tokugawa-Shogunafiggeprsog. Edo-Zeit.
Ubertragen auf die Epochen des japanischen Schwertete Iéieser EinigungsprozeR seit
1596 dieShintGEpoche (= ,neue Schwerter®) ein. Was die Entwicklung Skgmwertpolitur,

sowie die Wertschatzung und Beurteilung des japanischen 8ebvads Kunstobjekt angeht,

sind vor allem die Verdienste der Hon’ami Familie herubebeff’. Das Oberhaupt des

Hauptzweiges der Familie in der 8.Generation war Honlédsietsu (1558-1637F. Als

exzellenter Schwertpolierer wurde er von Ikeda Sanzaen®wm Feldherrn Toyotomi
Hideyoshi empfohlen, der ein Liebhaber erstklassigerg€n war. Im Jahre 1719 erstellte die
Familie Hon’ami auf Anordnung des Shodgun, Tokugawa Yoshim@684(1751), einen
Katalog aller berihmten Schwerter Japans Kdé$ho Meibutsuch@Katalog berihmter Dinge
der Ara Kybho, 1716-1738Y.

Erst im 19. Jahrhundert setzten sich Neuerungen, wie alamgen von Suspensionen

zur Erh6hung der Kontraste in der Klingenoberflache dwsaWwje das deutliche Hervorheben

263 Harris/Ogasawara, 1990, 6.
264 Joly/Inada, 1913, 127-131. - Harris/Ogasawara, 1990, 13-14.
255 in Harris/Ogasawara, 1990, 13, wird sein NameKalstsuwiedergegeben.
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des Hartemusters mittels eines speziellen Verfahiditsdem Beginn der Meiji-Ara, 1868,
und dem 1876 erlassenen Verbot, Schwerter in der Offdeiiclzu tragen, schien der
Niedergang der Handwerkszweige besiegelt, die sich der Hergtedes japanischen
Schwertes widmeten. In diesen Zeitraum fallen die Negemunauf dem Gebiet der
Schwertpolitur, die ein Mitglied der Hon"ami Familie, Hami Heijuro, einfuhrte, um das
Schwert als Kunstobjekt noch besser wirdigen zu kénnesseNeuentwicklung, die auch
heute noch angewandt wird, bezeichnet manKalsahada-togi(,Eisenoxidpolitur®) oder
Kesshé-togi(,Zierpolitur)®®’. Kanahadabezeichnet das als Hammerschlag/Zunder wéhrend
dem Schmiedevorgang anfallende Eisenoxid, das pulverisigrtNeikendl und anderen
Komponenten gemischt, alNugui auf die Stahloberflache aufgebracht wird. Neben der
erhohten Klarheit mit der die feinsten Details im Kédstahl nach der Behandlung mit der
NuguiSuspension zutage treten, ist vor allem das anschilel3gveiRmachen” des geharteten
Bereichs charakteristisch fur die neuere PoliertecHdikses Stadium der PolituHadori
genannt, wird mit einer Variante des Uchigomori-Steimesgefihrt. Ebenfalls im 20.
Jahrhundert spaltete sich die Fujishiro-Schule von danl&der Hon"ami ab, die auf eine Uber
400-jahrige Tradition in der Schwertpolierkunst zuriickblickennkaviit der Grindung der
Nippon Bijutsu Token Hozon KyokgiGesellschaft zur Bewahrung der Japanischen
Kunstschwerter) nach dem zweiten Weltkrieg erfuhren awbk verschiedenen
Handwerkszweige (Schmiede, Schwertfeger, Habakimacheyantaaher, Tsubamacher,
Griffwickler, Goldschmiede), die in die Herstellung eiSshwertes eingebunden waren, neues
Interesse und Unterstitzung. Beispielsweise findet jahihe Frihjahr der Wettbewerb

zeitgendssischer Schwertschmiede statt; im Herbstrigej der Schwertpolierer.

3.6.2. Zur Technik;

Bevor ein erstklassiger japanischer Schwertpolieriariandwerk selbstéandig austben
kann, muf3 er nicht nur die handwerklichen Anforderungeressédiatigkeit beherrschen. Er
mufd aul3erdem die charakteristischen Merkmale der Klingenemsshiedenen Epochen und
der verschiedenen Schmiedeschulen verinnerlicht haBendiesem Zweck muissen die
Lehrlinge sich neben ihren Pflichten in der Werkstaitl im Haushalt des Meisters intensiv

dem Studium der Klingenbegutachtung, d&antei widmen. Fehlt dem Schwertpolierer

266 5at6, 1983, 89.
267 Mishina 1997, 17.
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dieser theoretische Hintergrund, besteht die Gefahr,déafurspringliche Charakter einer
Klinge im Verlauf der Politur verfalscht oder gar zerstivird. So weisen zum Beispiel
Schwerter aus der Kamakura-Zeit (1185-1332) ein besonderes Mexnkinder Querschnitt
der Seitenflachen]i, verlauft wahrend dieser Epoche zur Schneide hin starkekomvas als
».Hamaguri-bd oder ausgepragtes Njku* (=,Fleisch®) bezeichnet wird. Wirde der
Handwerker dieses ,Fleisch nun aus Grinden der leichtgéeanbeitbarkeit z.B. maschinell
planschleifen, wére ein wichtiges Merkmal zur Altersibesung der Klinge unwiderbringlich
verloren.

Der heutige Schwertpolierer sitzt auf einem kleinen Kuodker, der untere Teil des
Klemmholzes liegt auf dem Boden des Arbeitsbereichesiaadifwird mit der Ferse des fast
aufrecht stehenden rechten Beines fixiert. Um die fun éefenstehenden willkirlich
unbequem erscheinende Sitzposition des Schwertpolieretgendd den Stadien der
Grundpolitur Shitaji-tog) nachvollziehen zu kdnnen, mul3 man die Anforderungen en di
unterschiedlichen Bewegungsablaufe kennen. Die verschieti#gtdoden, die Klinge auf dem
jeweiligen Polierstein zu fiihren, werden alle priméar dussh rhytmisches Vor- und
Zurickwiegen des Oberkorpers erreicht. Schultern und Arméréden diese Bewegung ohne
groRere Muskelanspannung und geben die Richtung vor, in der dwagerf je nach
Arbeitsschritt auf dem Stein hin- und her-, bzw. vord aortickbewegt wird. Das rechte Knie
soll sich - gewissermal3en als Stiutzkeil- in der Acliggdhunter dem rechten Arm befinden,
um ein Abweichen des Oberkorpers von der gewinschten Mat-Zuriickbewegung zu
verhindern. Das Ziel dieses reibenden ,Schaukelns” auf 8esm ist eine gleichférmige
Bewegung der Klinge, die eine auf3erst regelmallige Anordnungdéeifmarken in der
Stahloberflache bewirkt. Die Oberflache der Steine, fdr die Grundpolitur Verwendung
finden, ist nicht plan, sondern sowohl in Langs-, alshain Querrichtung leicht konvex, fallt
also zu den Seitenflachen hin ab. Daher hat immer ewmr sehr kleiner und exakt
einzuhaltender Bereich der Klinge Kontakt mit der Sdtdelie. Um die Gleichm&Rigkeit des
polierten Bereiches kontrollieren zu kénnen, muf sichrer@d dem Grundschliff ein Muster
auf der Klinge zeigen, dal3 aus einer harmonischen Armgnaaihung von schmalen Bandern -

und an der Schwertspitze- aus Punkten - bestehefbbll 20).
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Abb. 20: A) Die Schliffmarken verlaufen wahrend deBinsuiStadium im Shinogi-Ji leicht abgeschréagt
(Sujika). Im Ji ergeben sich punktférmige Schliffmarken, die in einem 9@3Ka&l zur Klingenldnge
angeordnet sindK(ri). B) Im Kissaki (Spitze) werden die Schliffmarken ebenfalls punktférmig imeiri
angelegt.

Weichen diese Bander und Punkte in ihrem Verlauf von dedurch die
Klingengeometrie vorgegebenen- Linien ab, so bleibedalifirch entstandenen Unebenheiten
auch noch nach Abschlul3 der letzten Schritte der Féimposichtbar. Um solche
Unebenheiten von vornherein auszuschlie3en, wird ddaifeder band- oder punktformigen
Schleifmarken fortwahrend im Licht einer Gluhbirne koiliert, nachdem die Klinge mit
Wasser von losgeldsten Polierstein- und Metallpartikeigespdlt ist. Vor dem Poliervorgang
wird etwas Sodapulver ins Wasser gegeben. Soda halt dagnddsalisch, um das Entstehen
von Flugrost auf der Klinge zu vermeiden. Die polierterciigf werden standig im Licht einer
Punktlichtquelle kontrolliert. Um von anderen Lichtquellgrriihrende Reflektionen auf der
Klinge zu vermeiden, arbeitet der Schwertfeger meistimem abgedunkelten Raum ohne
Tageslicht. Bewegt sich der Lichtball bei verschiedel¢nkelungen des Schwertes zur
Lichtquelle ganz gleichmafdig, ohne von den vorgegebengenLabzuweichen, kann zum

nachsten Stadium der Politur geschritten werden.
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Durch die kauernde Korperhaltung befindet sich das GesicHealesers immer Uber
dem Polierstein und damit genau Uber den wenigen Zentimeegristahloberflache, die in
einem ,Set* bearbeitet werdéAbb. 21).

Abb. 21: Die Sitzposition des Schwertfegers tGber dem Stein.

Auf diese Weise wird die Kontrolle des gleichférmigen Bgwegsablaufes und somit
die erforderliche Regelmalligkeit der Schleifmarken gewiétete Da die polierte Strecke der
Klinge immer vom Handwerker wegweist, muf3 dieser im \Wédainer Ausbildung ein Gefuhl
daflr entwickeln, exakt welcher - nur wenige Milimeteeite- Streifen der Klinge gerade mit
der Steinoberflache Kontakt hat. Unabhangig davon, ioches Winkel die Klinge Uber den
Schleifstein gefuhrt wird, weist die scharfe Schneidekdiage grundsatzlich vom Handwerker
weg.

Der Arbeitsbereich des Schwertfegers wirdralae (,Schiff‘) bezeichnet. Daguneist
eine mit einer Holzeinfassung umgebene Plattform, déoelenflache zu einer Abflul3rinne hin
geneigt ist. Die Rinne dient dazu, das wahrend dem Paigang verwendete Wasser zu

entsorgen. Japanische Schleif-/Poliersteine werdemewdlder Grundpolitur und den ersten
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Stadien der Feinpolitur immer wieder grindlich mit Wasseigéspilt, um ein Zusetzen des
Schleifkdrpers mit losgelosten Metall- und Schleifpartikelu vermeiden. Bis zu einem
gewissen Grad ist die Entstehung einer Art Schleifpdsigru, durch die Vermischung von

solchen abgeldsten Partikeln mit Wasser erwinscht.

Fur die Fragestellungen der européischen Metallographie,ndiersier Linie auf
werkstoffkundliche und technologische Erkenntnisse geridimelt mégen die verschiedenen
Schleif- und Atzmethoden, die verstarkt in den letztenaB@eh weiterentwickelt worden sind,
ausreichend sein. Fur eine weitergehende archéologisagestellung nach individuellen
Fertigungsmethoden und Werkstattenkreisen, auch unter kuosscisen Gesichtspunkten,
birgt die japanische Methode der Schwertbegutachtung auckufidpaische Klingen die
Moglichkeit, den fertigungstechnischen ,Fingerabdruck” eieBwertschmieds zu erhalten.
Durch die schwertspezifische Politur werden Details dérb@g und Hartung sichtbar, die
dann wiederum anhand eines aul3erst umfangreichen Fachwakatyplologisch klassifiziert
werden kénnen. Dem Verf. stand in Japan keine geeignadeedbnische Ausristung fur
Makroaufnahmen der Schleifsequenzen an den untersuchibgeiKleur Verfugung. Daher sei
an dieser Stelle auf die erstklassige fotographische Vgaber der unterschiedlichen
Bearbeitungsstadien bei L. & H. Kapp/Y. Yoshihara, 1987, ued kb Tawara, 1953,

verwiesef.

Shitaji-togi (Grundschliff):

Die Arbeitsabfolge innerhalb der einzelnen Stufen@esdschliffs ist so angelegt, dald
immer eine Flache von der Ang&lakagq bis zur SpitzeKissaki bearbeitet wird, dann die
entsprechende Flache auf der anderen Seite der Klings, havnéchsten tibergegangen wird.
Die Reihenfolge, in der die verschiedenen Flachen dag&lbehandelt werden, beginnt mit
dem RickenMune Dann folgenShinogi-ji, Hira-ji und Kissaki Entlang der Klingenlange
arbeitet sich der Polierer in Abschnitten von ca. 1@A8Richtung Klingenort vor. Diese
Abschnitte wiederum sind unterteilt in mehrere Bé&ndere S8erlaufen entlang der
Klingenkrimmung und sind jeweils nur wenige Milimeter b(@ibb 20a). Durch das sténdige
Benetzen der Schleifblocke mit Wasser entsteht wdhi@dgm Schleifen eine Paste aus
Schleifpartikeln,Tojiru. Wird sie zu dickiflissig, verdinnt der Polierer dagiru mit Wasser.

In regelmalBigen Abstanden spult er die Schleiffliche demeS frei, um ihre Form zu

268 Kapp/Yoshihara, 1987, 113-116, 122-123. - Tawara, 1953, 151-175.
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kontrollieren und gegebenenfalls zu korrigieren. Der anmwistlysten zu bearbeitende
Abschnitt einer japanischen Schwertklinge befindet gwischen der Trennlinie{okote und
der Spitze. Der an der vollendeten Klinge absolut synsobatund regelmafiig ausgebildete
Ortbereich wird durch eine systematische Anordnung punkigém&chleifmarken geformt
(Abb. 20b). In allen Schliffstadien wird die Spitze grundiét im 90°-Winkel Kiri) zur
Klingenlange bearbeitet. Das Ergebnis der ersten Sclaréhrend des Grundschliffs wird dann
als zufriedenstellend erachtet, wenn der Lichtball fieh verschiedenen Winkelungen der
Klinge zur Lichtquelle ganz gleichméafRig und ruhig bewegt, ahnerhalb einer Flache und
entlang einer Linie, zu ,springen®, bzw. seine runde Founverandern. Die Zeitdauerangaben
fur die einzelnen Arbeitsschritte an den Klingen A-@igielative Anhaltspunkte fir die jeweils
polierten Bereiche. An Klinge C ergibt sich die wesentllangere Arbeitszeit aus dem
Umstand, dal3 der Verf. dieses Fragment unter strengertuligleund Aufsicht selbst

bearbeitet hat.

1. Ara-to:

Die Bezeichnung fur die erste Stufe in der Sequenz des Ghiiffdsist als ,der
Grobstein“ zu Ubersetzen. Dieser Stein weist einenifiy von etwa 180 - 200 auf. Allgemein
gilt, daf3 die Schleifblocke, abhangig von der Beschaffemlee Gesteinsschicht aus der sie
gewonnen werden, verschiedene Eigenschaften besiteesickiin Variationen der Harte und
der Koérnung bemerkbar machen. Entsprechend sind die higgeloenen Werte fur die
Koérnung der einzelnen Steine als unverbindliche Anhaltdeunzu verstehen. Der
Schwertpolierer entscheidet sich je nachdem, wie dieg&hoberflache auf einen bestimmten
Stein reagiert, fur eine hartere oder weichere Vaiaigés jeweiligen Steines. In diesem
Arbeitsschritt werden UnregelméaRigkeiten in der Geomeler Klinge beseitigt und - im Falle

einer neuen Klinge - die scharfe Schneide angéfeajh. 22).
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Abb. 22: Der Schwertpoliermeister T. Sasaki beim Grundschéff Saxklinge (A) aus Bad Krozingen.

Dementsprechend wirdAra-to nur bei stark beschadigten, korrodierten oder neu
geschmiedeten Klingen eingesetzt. In der Vergangenheit wird#iesen Schritt natdrlicher
Sandstein verwendet, der den Schwertpolierer oft durah isltomogene KorngrofRe und
daraus herrihrende tiefere Kratzer vor Probleme stilljéingster Zeit werden im Verlauf der
ersten Schliffstadien auch industriell gefertigte Stedimgesetzt: im Falle desAra-to* ein
Karborundstein mit einer einheitlichen Schleifkorngroder als Kongo-td bezeichnet wird.

Die Schleifmarken desAra-to werden im Hira-ji, dem Bereich zwischen dem
Klingengrat und der Schneide, zuerst in einem Winkel vorz@0Klingenlange angelegt, d.h.
in kiri. Der RuckenMune und die Flache zwischen Grat und Rick&ninogi-ji werden in
einem etwas kleineren Winkel (ca. 60°) Uber den Stein gefiidal’ geneigte Schleifmarken,

Sujikai entstehen. Der Stein wird standig mit Wasser benetzt
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Klinge A:

Die Politur auf der Schauseite des Saxes wird plan angedegtdie Klinge im
Querschnitt keilformig aufgebaut ist. Das Verhalten dedl8s$ (jo-atari*) auf dem groben
Karborund-Stein deutet auf relativ weiches, aber sdteszilaterial.

Dauer: ca. 3 Stunden

Materialabtrag: 2,5 mm vom Entfernen des Boden- und Kiomsagglomerats bis zum
Erhalt einer planen metallischen Oberflache. Diéstem Rostnarben
werden nicht angeglichen, sondern im Anschluf3 mit zatliameschem
Feinwerkzeug ausgeschliffen.

Beschreibung: Es sind noch keine Hinweise auf Konstmiéhte, Schmiedetextur

und Hartung der Klinge zu erkennen.

Klinge B:

Fur die Politur wird ein 13 cm langer Bereich unterhalbKimgenschulter, sowie der
Ortbereich auf einer Lange von 9 cm ausgewahlt. Die zierpoten Flachen folgen dem
erhaltenen Klingenquerschnitt. Das Verhalten des $alieatari, auf dem groben
Karborund-Stein deutet auf hartes und z&hes Material inreide der drei

Torsionsdamastbahnen. Die Schneiden sind sehr hart.

Dauer: 3 Stunden
Materialabtrag: 0.8 mm im Bereich der Damastbahnen.
Beschreibung: Der Stahl reflektiert stark. Das Schmadier in der Klingenmitte ist

schon zu diesem Zeitpunkt deutlich zu erkennen. Die Schrinakies

der Schneiden ist nicht sichtbar.

Klinge C:

Anlage einer planen Oberflache auf der weniger korrodiedeste, da die Klinge wie
Klinge B im Querschnitt keilférmig aufgebaut ist. Das \&dtén des Stahlety-atari, auf dem
groben Karborund-Stein deutet auf harteres und zaheresidjaits bei Klinge A.

Dauer: ca. 4 Stunden

Materialabtrag: 1mm vom Entfernen der diinnen Korrosamdst bis zum Erhalt
einer planen und reflektierenden Oberflache. Die tiefRestnarben
werden nicht angeglichen.

Beschreibung: Es sind noch keine Hinweise auf Konstmiéhte, Schmiedetextur

und Hartung der Klinge zu erkennen.
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2. Binsui-da

Ist eine Klinge nicht stark korrodiert, oder eine nedmge vom Schmied bereits
ausreichend vorgeschliffen, bildet dBinsui-Stein den Anfang der Schleifsequenz. Dieser
Kalkstein wird auch al$yo-do bezeichnet. Er wird im Gebiet von Amakusa in der Rtéfe
Kumamoto abgebatif. Seine Kérnung betragt zwischen 28aind 408™". Die Richtung, in
der die Klinge uber den Stein gefuhrt wird, bewirkt entweshener nochkiri- Marken oder
steiles sujikai. Wenn die etwas feineren Kratzer dBssui-do diejenigen desAra-to

vollstandig beseitigt haben, ist dieser Arbeitsschagndet.

Klinge A:
Dauer: 1 Stunde

Im Ortbereich der Klinge wird ein erster Hinweis auf Hiégrtung des Saxes sichtbar.
Es handelt sich dabei um Bander von Martensitpartikels, gbmald der japanischen
Terminologie Chikel’ genannt werden. Nahe der Angel ist eine relativ gi®timiedetextur
zu erkennen, die im japanischen aB-hada (,grof3e Haut®) bezeichnet wird. Es handelt sich

dabei um eine Variante voltgme-hada (,quergemaserte Haut").

Klinge B:
Dauer: 1,5 Stunden

Die drei Bahnen mit ,Torsionsdamast* kommen klarer zuons¢hein und Licht wird
durch die feineren Schleifmarken im Stahl deutlicherekéfrt. Die Schmiedetextur der
Schneiden ist noch nicht auszumachen. Es ist jedodmnsightlich, dal3 es sich beim

Schneidenstahl der Spatha um extrem dicht verschmiedetesial handelt.

Klinge C:
Dauer: 4 Stunden

In der starker reflektierenden Oberflache zeichnen rsiehrere dunklere Bereiche ab,
die in zwei langgestreckten Bogen entlang der Schneideutenl Nahe der Bruchstelle des
Fragmentes ist am Klingenrticken eine relativ logarfguri) geschmiedete Struktur sichtbar,

die schichtartig aufgebaut zu sein scheint.

269 gyzuki 1989, 23.
2% Kapp e.a., 1987, 110.
271 Syzuki, 1989, 23.
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3. Kaisei-nagura-do:

Der Kaisei-NaguraStein wird in der Provinz Yamagata gewonnen und hat eine
Koérnung von ca. 600. Wahrend diesem Arbeitsschritt wirdStdsvert in einem Winkel von
ca. 25° gegen den Stein, und von ca. 20° zu seiner Lange UbeBteia gefuhrt. Diese
Bewegung fuhrt zu noch diagonaler verlaufenden Schleifmarkien, die Kratzer des
vorhergehenderBinsui-do uUberdecken. Ist die ganze Klinge mit gleichmaRigen flachen
»Sujikai® Schleifmarken Uberzogen, wird auf dem gleichen Steirhreino weiteres mal in
.tatetsuki geschliffen. Durch die tatetsuki-Bewegung verlaufen die Schleifmarken nicht
mehr abgeschragt tber die Klingenoberflaiche, sondernlgbarain Krimmungsradius der
Klinge. Die verbleibenden Arbeitsschritte der Grundpolitarden in fatetsuki ausgefihrt.
Nach Beendigung dd€aisei-NaguraSchliffes erscheint die Oberflache bereits ebengnd®e
symmetrische Wirkung der gleichmalig geschliffenen Flaciseénzu diesem Zeitpunkt

festgelegt und wird durch die nachfolgenden Arbeitsgdnge mieht verandert.

Klingen A,B,C: Die Durchfiihrung dieses Arbeitsschrittetéim fir jede Klinge ca. 2 Stunden
in Anspruch. Alle fur denBinsui-do beschriebenen Merkmale der Klingen zeichnen sich
deutlicher ab. Die Stahloberflache wirkt in dieser Bhamch wie mit feinem Dampf

beschlagen.

4. Chl-Nagura-do:

Dieser Schleifstein wird in Minami-Shidara-gun in ddachikPréafektur gewonnen. Es
handelt sich dabei um einen sehr feinkdrnigen Kalksteinjungster Zeit wird er auch
synthetisch hergestellt. Seine Kérnung betragt 800-1200. cdiff 8rfolgt in tatetsukj wobei
mehr Kraft in die Vorwartsbewegung gelegt wird. Da¢etsukiBewegung bewirkt weniger
tiefe Kratzer, als diesujikaiBewegung. Um auch in diesem Schleifstadium einen effektive
Abrieb zu gewahrleisten, wird die Klinge in einer le@ntSchaukelbewegung tber den Stein
gefihrt. So kann der Schwertpolierer auf sein Werkstiickhen@Reren Druck austben. In
diesem Stadium sind noch feinste Kratzer in der Klingerftsiche sichtbar. Der Spiegeleffekt

der Oberflache wirkt noch etwas ,neblig®.
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Klinge A:
Dauer: 2 Stunden

Anschlieend an den Bereich, in dem eine grobere Sdateiur festzustellen ist,
kommen verschiedene wirbelférmige Strukturemdkumé&= ,Holzaugen®) zum Vorschein.
Im mittleren Abschnitt der Schneide sind auf einer Langam etwa 5 cm einzelne
Martensitlinien, kinsuji, zu erkennen. Der Stahl im Ortbereich scheint von Neaterial der
tbrigen Flache der Klinge verschieden zu sein. Die Msitt&nder,Chikei im Ortbereich
kennzeichnen Schweil3néhte. Der Verlauf dieser Schai@rzeigt die Verformungsrichtung

beim Ausschmieden der Spitze an.

Klinge B:
Dauer: 2 Stunden

Die sieben Lagen aus harterem und weicherem Stahl, aes geler Kompositstab der
Spatha zusammengesetzt ist, konnen mit blolem Auge uméelesc werden. In der
Draufsicht beginnt sich nahe der Angel in der rechtdm&de eine Lagenstruktuvjasame,

abzuzeichnen.

Klinge C:

Dauer: 4 Stunden

Die im Verlauf deBinsuiStadiums erstmals sichtbaren Flecken zeichnen siceuwiticher in
zwei bis drei Ubereinander verlaufenden, bogenformigeierLiab. Diese Erscheinungen sind
auf die separate Hartung der Schneide zurtickzufiihren. Ebenfalissem Stadium traten
Hinweise darauf zutage, dal3 die Schneide der Klinge vor dgantkehen Harten getrennt
aufgekohlt worden ist. Parallel zur Schneidenkante veri@mftdunklerer Bereich, dessen

Verlauf nicht mit dem der bogenférmigen ,Schatten* Ulvestanmt.

5. Koma-Nagura-do

Herkunft und Anwendung dieses Steines stimmen mit den AngabaChi-Nagura
Uberein. Die Kérnung ddsoma-Nagurabetragt 1500-2000. Die Uberschneidungen zwischen
den nacheinander bearbeiteten Bereichen einer Klimge it Chd-NaguraStadium noch
auffallig. Im Koma-NaguraStadium werden diese Ubergange angeglichen und die

Schliffmarken des vorangegangenen Steines entferntKiditzer, Hike, die beim Schleifen
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entstehen, sind mittlerweile so fein, dal3 die Verawbgstextur zu erkennen ist. Nach
Beendigung dieses Arbeitsschrittes erscheint der StatthigiaRig dunkler.
Klingen A,B,C: Dieser Abschnitt nahm fur jede Klinge 2aStunden in Anspruch. Die flr den

Cha-Nagurabeschriebenen Erscheinungen treten etwas deutlictegezut

6.Uchigumori-do

Beim UchigumoriStein handelt es sich um einen Kieselschiefer. Bigekstatten sind
nordlich von Kyobto gelegen. Dort kommt dieses Sedimerggesin verschiedenen
Hartegraden, Kornungen und Farbnuancen von hell- bis dunkelgna Fir diesen Stein
konnte noch kein zufriedenstellendes synthetisches Aguivagjefunden werden. Seine
Kornung betragt etwa zwischen 4000 und 6000. DalgdigumoriStein wesentlich harter
ist, als die vorher verwendet&maguraSteine, kdnnen trotz seiner feineren Kérnung Kratzer
in der Klingenoberflache auftreten. Um diese Gefahr itligl gering zu halten, wird die
.tatetsuki- Bewegung mit weniger Kraft ausgefihrt. Aus diesem Grund wie Klinge auf
den UchigumoriSteinen ohne eine Schaukelbewegung bewegt. Aul3erdem edwlgt
Kraftibertragung wéahrend der Ruckwartsbewegung der Klinge. imadfedieser Bewegung
zum Polierer hin wird zum einen weniger Druck auf die Klidgertragen, zum anderen fuhrt
die Zugbewegung zu noch gleichférmigeren Schliffmarken. RétifSauf denUchigumori-
Steinen ist sehr zeitaufwendig, da wéhrend diesem Agbeits die feinen Details in der
Stahltextur des ungehartetendi{) und des geharteten Ha“) Bereichs herausgearbeitet
werden mussen. Daschigumori-Stadium wird in zwei Abschnitte unterteilt. Die Scipei$te,
Tojiru, die wahrend beiden Abschnitten entsteht, soll mdggliebn schwarzer Farbe sein. So

ist gewahrleistet, dal’ der Stein in der Stahloberflafie&tiv wirkt.

6a.Uchigumori-ha-to

Zuerst wird die Klinge auf dem weniger hartdohigumori-ha-tobearbeitet. Obwohl
die Bezeichnung des Steines auf seine ausschlie3licheveN@ung im geharteten
Schneidenbereicha, hindeutet, wird jede Klingenflache damit bearbeitest Elegen Ende
des Schrittes wird besonders der gehartete Bereichtpoigdieser sich klar vor der tbrigen
Oberflache abzeichnet. Auch die Einzelheiten der feiBehmiedetextur inHa sind von
diesem Zeitpunkt an sichtbar. Die SchliffmarkerdinShinogi-Ji, Munaund Kissakisind mit
bloRem Auge kaum mehr zu erkennen. Allerdings treten dorEeligheiten deiHada noch

nicht zutage. D&hinogi-Jiund Mune zum Schluf3 der Sequenz durch Druckpoliekigaki,
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eine perfekt spiegelnde Oberflache erhalten, konnen mie Verlauf der folgenden
Arbeitsschritte ausgespart werden.
6b. Uchigumori-ji-ta

Ein harterer UchigumoriBlock wird im Gegensatz zumUchigumori-ha-to
ausschlie3lich an der namengebenden Flacheli,irringesetzt. Ziel der Politur in diesem
Stadium ist, die feinsten Details in der SchmiedeteXada, zwischen den Linien désamon
und des Shinogi hervorteten zu lassen. Ebenso whia-to ist der Ji-to-Schritt sehr
zeitaufwendig, da selbst durch standige Wiederholung teetsuki-Bewegung Uber das
ganzeJi, nur ganz allmé&hlich der angestrebte Zustand erreicht Weer letzte Abschnitt des
Ji-to-Schliffes wird alsNarashibezeichnet und ohn€ojiru, d.h. nur mit Wasser ausgefuhrt.
Auf diese Weise werden die Ubergdnge zwischen den aneiganeiaten Schliiffbereichen
abgemildert. Der Stahligane erscheint zu diesem Zeitpunkt weil3lich.

Die Details im Stahl der Klingen aus Stdwestdeutschlamtirgich dentchigumori-
Stadium deutlich zu erkennen, treten aber nach den folgefulgSchritten noch etwas
klarer zutage. Daher folgt die Beschreibung ihres Polieamds im Anschluf3 an didazuya

undJizuyaPolitur.

Dauer: Klinge A Klinge B Klinge C
Uchigumori-ha-to: 3 Stunden, 3 Stunden 6 Stunden
Uchigumori-ji-to: 3 Stunden 3 Stunden 6 Stunden

Shiage-togiFeinschliff):

Durch den mit grof3ter Sorgfalt auszufiuhrenden Feinschiifti eine perfekte
RegelmaRigkeit innerhalb der Oberflachen des Klingerislaihd der sie begrenzenden Linien
erreicht. Die Zielsetzung ist dabei fur jede der einzelneien, Flachen und Bereiche exakt
festgelegt. Im ungehéarteten Bereich desnussen die feinsten Details und Aktivitaten der
StahltexturHada mit bloRem Auge sichtbar sein. Unter dem Begriff , Adkditen* (Hataraki)
sind durch die Hartung hervorgerufene Phanomene zu verstefeerzum Beispieli-nie
(einzelne Martensitpartikel indi), Chikei (Bander von Martensitpartikeln i) und Utsuri
(schattenartige ,Reflektion®). Der gehartete Berelgh, mul3 sich klar vor dedi abzeichnen.
DasHa (auchYakibg wird begrenzt durch deHamon der aus feinsten Martensitpartikeln,
Nioi, besteht. Einzeln&ioi sind im Gegensatz zllie mit bloRem Auge nicht mehr zu

unterscheiden. Dabkla kann durch zwei Poliermethoden hervorgehoben werdenalies
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wird als Sashikomibezeichnet, die jingere aldadori. Da der Verfasser aus eigener
Anschauung bislang nur mit der letztgenannten Methode nihBeng kam, wird in der
Beschreibung der Arbeitsschritte nur d&iddori Bezug genommen. Innerhalb dda sollen

die Hadaund dieHataraki zu erkennen sein, wie z. Rinsuji (Bander von Martensitpartikeln

im Ha), Sunagashi (parallel zur Schneide und zueiander verlaufende Bander von
Martensitpartikeln) Ashi (,Fu3chen* audNioi) undYo (,Blatter* ausNioi).

Fur die SpitzeKissaki gelten die gleichen Anforderungen wie diundHa. Oberhalb
der markanten TrennlinieYokote die den Bereich der Spitze vom ubrigen Klingenkorper
trennt, verlaufen die Schliffmarken in einem Winkel v@®° zu denen des ubrigen
Klingenkorpers. Die ,Hartelinie* in deKissaki wird nicht alsHamon sondern als Kappe,
Bdshj bezeichnet.

Mune und Shinogiji werden druckpoliert, um eine akkurate Spiegelflache zu enhalte
Die klaren Linien und Ubergange, die seit der Grundpolitur laggesind, dirfen nicht
verwischt werden.

Um in den Klingenflachen Kratzer durch grébere Schidiipalr aus den
vorangegangenen Schliffstadien zu vermeiden fuhrt der S$gholierer den Feinschliff in
einem separaten Werkstattraum aus, in dem noch peinlaifeSauberkeit geachtet wird
(Abb. 23).
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Abb. 23: T. Sasaki beim Begutachten des Feinschliffs der Saxkinaes Grab 54 von Bad Krozingen, Gew.
.Unterer Stollen®.

1. Hazuya(Glanz des geharteten Bereichs):

FUr den ersten Arbeitsschritt der Feinpolitur werderaedumm dicke Plattchen aus
Uchigumori angefertigt. Die Sticke sind von unterschiedlicher Grofi@ werden auf der
Gegenseite der Schleifflache mit japanischem Lddkyshi, bestrichen. Auf die feuchte

Lackschicht wird japanisches Papiéfoshino-gamigelegt. Ist die Lackschicht getrocknet,
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haftet das Papier fest auf dem Stein. Die Funktion de®iRapesteht zum einen darin, ein
Zerbrechen des im Anschlul3 extrem dinn geschliffeneinsSte verhindern, zum anderen
wird ein Abrutschen des Daumens wahrend der Politur \aetinDie Plattchen werden weiter
geschliffen, bis erste Risse auftreten. Dann werdennsi einer Schere in quadratische
Waffelchen von etwa 0,8 cm Seitenldnge zerschnitten awnfl einem feineren Stein
weitergeschliffen, bis sie die Transparenz und Biegsamkeitfestem Papier aufweisen. lhre
Flexibilitat ist erforderlich, um dem Verlauf der Wolbudgs Klingenkorpers zur Schneide hin
folgen zu kdnnen. Die Waffelchen werden mit dem Daumekbsthnitten von der Angel bis
zumYokotelber die Klinge gefuhrt. Das gesarktga-ji wird mit demHazuyapoliert, wobei
der gehéartete Bereich besonders grundlich bearbeitet Digdissakiwird in diesem Stadium

ausgespart. Der Schritt ist beendet, wenn alle D&tali$a harmonisch hervortreten.

2. Jizuya(Glanz des ungeharteten Bereichs):

Die Herstellung dedizuyaWaffeln erfolgt auf dem gleichen Wege wie fir d¢swzuya
Das Ausgangsmaterial fur die dinnen Steinflocken istN#eutaki-Stein, eine Variante von
Kieselschiefer, die wie dédchigumoriStein bei Kyoto abgebaut wirtNarutakiist harter als
Uchigumori In derHon"amiSchule der Schwertpolierkunst wird dBzuyanicht auf Papier
befestigt. Vor dem Gebrauch wird er in ca. 1 mmroRe Stiicke geschnitten, von denen
mehrere mit dem Daumen, in derselben Manier wieH#auya,lber die zu polierende Flache
gefuihrt werden. Did-ujishiro-Schule beklebt auch dehzuyamit Yoshino-gamiDaraufhin
wird die auf dem Papier haftende Steinwaffel mit einemsdde in schachbrettférmig
angeordnete Fragmente zerbrochen. Ein Vorteil dieséindde liegt im Zusammenhaften der
Steine durch das Papier, die sich der Wd6lbung Jilesuf diese Weise ebensogut anpassen
kdnnen, wie die losedizuyaTeilchen in deHonamiSchule. Wie schon dé¥chigumori-ji-to
wird auch detizuyaausschlieZlich im ungehéarteten Bereich ldaa-ji angewendet. Aus den
Ha-to-, Ji-to-, HazuyaundJizuyaSchritten wird ein Grundsatz der Feinpolitur ersichtl@ih:
harter Schleifkbrper reagiert nicht effektiv. mit dem Hbtam geharteten BereichHa.
Ebensowenig arbeitet sich ein weicher Schleitkbrpeekad in die Oberflache des
ungeharteten Bereichdi, Daher wird imHa der weicherdJchigumoriStein verwendet, indi
dagegen eine hartere Variante deshigumort bzw. desdNarutaki-Steines. DedizuyaSchritt
ist dann beendet, wenn die Details im ungeharteten demdesHira-Ji klar und ohne

Schliffmarken zu erkennen sind.
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Dauer: Klinge A: Klinge B: Klinge C:
Hazuya 20 min. 30 min. 20 min.
Jizuya 20 min. 30 min. 20 min.
Klinge A:

Nach derZuyaSchritten sind im vorderen Klingendrittel und in der Mitter Schneide
zwei Konstruktionsnéhte auszumachen, bei denen es ssgringlich um eine einzige
gehandelt haben konnte. Fir die Schneide und den Klingenkdvpeden offenbar
verschiedene Stahlsorten verwendet, worauf die Untetsein der Stahltextur hinweisen. Ob
das Material der Spitze, das sich ebenfalls von der et Struktur des Klingenkorpers
unterscheidet, mit dem der Schneide identisch ist, l&Bt och nicht feststellen. Die
anpolierte Flache besteht aus drei Zonen, die sich ninSthitextur und den kristallinen
Erscheinungen der Hartung unterscheiden. Entlang der ges8oiiaaide verlauft aullerdem
ein leicht gewelltes Band aus winzigen Martensitpartjkdloi, das auf eine separate Hartung
der Schneide hinweist. Diese Linie verlauft nicht narzoir Spitze, sondern biegt dort um und

verlauft noch 3 cm entlang dem Klingenricken.

Klinge B:

Im Bereich der Klingenschulter und der Spitze tritt dasw®ddmuster aus drei
tordierten, jeweils siebenlagigen Stahlstaben klar zutageh der inhomogene Aufbau und die
Kornung der Stahlsorten innerhalb der drei Torsionslaistanit bloRem Auge zu erkennen.
In der Spitze I6st sich das Torsionsmuster auf. In dgesatzten Schneiden ist eine aul3erst
dicht und fehlerlos verschmiedete Lagenstruktur festzustefef die Hartung der Klinge

deuten einige winzige Martensitpartikel in der linken Sadedes Klingenorts.

Klinge C:

Wie fur Klinge A steht auch fur Klinge C das Ergebnis Befitur im Gegensatz zu
dem Eindruck, den die Analyse des Rontgenbefundes vermitteder polierten Oberflache
zeichnet sich die komplexe Konstruktion in Form von Zonmit unterschiedlicher
Schmiedetextur deutlich ab. In der Schneide ist wie beg& B eine sehr dicht und fehlerlos
verschmiedete Lagenstruktur zu erkennen. Verschiedenensitistthe Erscheinungen sind

ebenso klar auszumachen, wie die entlang der Schneide hkisedreifach tbereinander
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angeordneten Harteschatten. Diese Phanomene weiseima@skparate Hartung der Schneide
hin, wie sie auch an Klinge A nachweisbar ist. Edeastzuhalten, dald die Hartung der beiden

Klingen offenbar durch unterschiedliche Verfahren heggoufen worden ist.

3. Nugui(,das Wischen*):

Um den Stahl inHira-ji dunkler und dennoch glanzend erscheinen zu lassen, wird eine
schwarze PasteNugui, aufgetragen. Die Feinheiten ihrer individuellen Henstgjl und
Zusammensetzung werden von keinem Schwertpolierer preiggegeiese Suspension hat
wenig mit den Atzmitteln gemein, die im Westen fur dasradsitzen von sog.
Damaszierungen an modernen Nachschmiedeversuchen verwewdeden. lhre
Hauptbestandteile sind Eisenoxidpartikel, die wéahrend denmi€daprozeld anfallen. Im
Japanischen werden sie alsanahada bezeichnet, im Deutschen als Zunder oder
Hammerschlag. Diese Partikel werden tber einen langéaui®a erhitzt und anschlie3end zu
einem feinen Puder zermahlen. Mit Nelkendl vermiselntd die so entstandene Paste auf ein
gefaltetes Stlick Papier gegeben. Durch das japanische Reaghi, wird dasNuguiauf die
Klinge aufgebrachtWashj fungiert dabei als Filter, der das Entstehen von Kratdurch
groRRere Eisenoxidpartikel verhindert. Anschliel3end wirdHlesji mit einem Baumwolltuch
poliert. Der Polierer mul3 den richtigen Zeitpunkt flr dieeigung dieses Arbeitsschrittes
erkennen, da andernfalls der Stahl eine zu dunkle FarlmaranhrDas Nachdunkeln des Stahls
im Hira-ji durchNuguierhdht zum einen die Klarheit der Kontraste innerdalbStahltextur,
zum anderen wird so der Kontrast zwischen dem gehartB&eich, Ha, und dem
ungehéarteten Bereicllj, hervorgehoberMNugui nahm fur die Klingen A und B je 20 Minuten
in Anspruch. Klinge C wurde im Herbst 1999 nach dernyaStadium nicht weiterbehandelt.

4. Hadori (,Aufnehmen des gehéarteten Bereichs"):

Im Kontrast mit dem ungehérteten Bereich wird der \WértlesHamondurch diesen
Arbeitsschritt ebenso hervorgehoben, wie die matiscisen Erscheinungen und die
Schmiedetextur im geharteten Bereich. D& wird mit abgerundeten weicheédazuya-
Stuckchen von ca. 5 mm Durchmesser bearbeitet, die mitDdaimen gefiihrt werden. Diese
hinterlassen etwas weniger feine Kratzer als dietga@nNuguiPartikel. DasHa wird so in
minimalem Ausmald aufgerauht und hebt sich weililich vor Hartergrund desli ab. Die
Begrenzungslinie des miladori behandelten Bereiches soll einerseits moglichst genau de

Verlauf desHamon folgen, zum anderen aber seine UnregelmalRigkeiten amgei®aher
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liegt dem Erscheinungsbild déetdori auf einer vollendeten Klinge immer eine Interpretation
des jeweiligen Handwerkers zugrunde.

Da an Klinge B keine separate Hartung der Schneiden natiawvevar, wurdédadori
nicht vorgenommen. An Klinge A wurde ddadori-Schritt durchgefihrt, der ca. 4 Stunden in
Anspruch nahm. An Klinge C wurde der Hadori-Schritt ungsga, um das Erscheinungsbild

der verschiedenen Stufen der Hartung nicht zu vereicheitli

5. Narume

Die zwei letzten Schritte der Feinpolitur betreffenn d@rtbereich, Kissaki den
Klingenspiegel,Shinogi-ji und den KlingenrtickerMune des japanischen Schwertes. Wie im
Verlauf der Grundpolitur wird auch wahrend der Feinpolitur Kigsakiim 90°-Winkel zu den
ubrigen Flachen poliert. Die Trennlinie{okote zwischen Ortbereich und dem Ubrigen
Klingenkdrper mul3 scharf und akkurat angelegt werden, was dee gamstfertigkeit des
Schwertpolierers erfordert. Eine Schablone aus Bamiwgs mit dem Daumen so an den
Klingenkdrper angedrickt, daf? nur noch Hassakisichtbar bleibt. Dann wird ein rechteckig
zugeschliffenesHazuyaStick mit einem Spatel an der - durch die Schablone vdrgage -
Linie entlang hin- und herbewegt, bis déskoteklar definiert ist. Im Anschluf3 wird die Klinge
bis auf daxissakiin Stoff eingeschlagen, um mogliche Kratzer in dertéroku vermeiden.
Auf einer mehrmals waagerecht eingesagten Holzunterldgeyme-dai die eine flexible
Lagerung des<issaki wahrend detNarumeVorgangs gewahrleistet, wird eltazuyaSttck
von etwa 3 x 5 cm Grundflache befestigt. Auf diesem Steith dasKissakidurch Vor- und
Zuruckbewegen des ganzen Schwertes poliert, bis die Schexedeund die Hartung, die im

KissakialsB6shibezeichnet wird, hervortreten.

6. Migaki:

AbschlieBend werde&hinogi-ji und Mune mit Polierstiften aus speziell gehartetem
Stahl druckpoliert. So werden die ,Poren” der Stahltextscigessen, was den Spiegeleffekt
der Oberflache verstarkt. Die Polierstifte werden \Rofierer selbst geformt. Ihre Herstellung
ist aul3erordentlich miihsam und zeitaufwendig. Als eine Bdgrignfir die Druckpolitur wird
angefihrt, dal? dadurch Feuchtigkeit schwerer in den Stahingian kann. D&hinogi-Jiund
Muneflr die Begutachtung eines japanischen Schwertes weilgevemal3geblich sind als das
Hira-ji bietet sich ihre ,Versiegelung“ durch die Druckpolitur alerisionsschutz an. Bei

sehr gut ausgefuhrtemigaki reflektieren die behandelten Flachen ebenso klar iwiSmegel,
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ohne dal3 die Stahltextur vollig verschwindet. DiesesulRgserhoht noch die &sthetische
Erscheinung der Klinge. Eine weitere Erklarung fur die Duttwhing dedMiigaki besteht in
der Option, dal’ die Spiegelflachen beim Schwertkampf aés &it ,Rickspiegel* benutzt

werden konnter?

272 Milhau, 1999, 72.
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4. Beschreibung der Klingen A-C:

4.1. Allgemeines:
Bei den untersuchten Klingen handelt es sich um eineanfasax, Klinge A, eine

Spatha, Klinge B, und das Fragment eines Langsaxes, Klinga Klinge B waren bereits in
Deutschland konservierende MalRRnahmen durchgefihrt wordenge EGrundziige des
Klingenaufbaus waren daher schon vor der - auf zwei &erebeschrankten - Politur zu
erkennen. Die Klingen A und C gelangten in unrestauriezestand nach Japan, sodal} eine
eventuelle Verdnderung des Stahlgefliges durch Hitzeeinwirkuigilauf vorangegangener
ErhaltungsmalRnahmen ausgeschlossen werden konnte. Jadkeswatde auf der jeweils
weniger korrodierten Seite, gemall dem in Abschnitt 3.6 &chgderten Verfahren, poliert.
Auf der Ruckseite der fur die japanische Politur ausgewahltamen der Klingen A und C ist
das anhaftende Konglomerat aus Erdreich, bzw. festgelmokerSand, und
Korrosionsprodukten entfernt, und die so erhaltene Obkélinit saurefreiem Ol getrankt
worden. Die unpolierten Flachen der Klinge B wurden im Anggaustand belassen.

Um das MalR der Verdnderung des jeweiligen Untersuchungsabjekieh das
japanische Polierverfahren nachvollziehbar zu mackerd der Analyse der bearbeiteten
Flachen eine Beschreibung des Ausgangszustandes vorahgeatalifhin erfolgt die Analyse
der polierten Flachen. Im Anschlul3 an die Beschreibungddetr sichtbar gewordenen
Charakteristika von Konstruktion, Stahl-/ Schmiedetexturxd Hartung, werden die
Erscheinungen erlautert und interpretiert. Eine Unterdehg in Konstruktionsnahte und
Garbschweil3ndhte, die auf die Herstellung der Ausgangspakeiekgehen, wird nach den
Vorgaben von J. Emmerling vorgenomrhen

Die fotographische Wiedergabe der sichtbar gemachten @=fust nicht dazu
geeignet, alle am Objekt gemachten Beobachtungen imvalimfang zu veranschaulichen.
Dies gilt vor allem fur die Erscheinungen, die - wie an Héngen A und C - auf eine separate
Hartung der Schneiden zurtickgehen. Die Harteschatten undnsiasthen Erscheinungen
innerhalb des geharteten Schneidenbereichs der KlingemdAC werden durch Zeichnungen

wiedergegeben. Beschreibung, Erlauterung und Deutung werden darderaBasis der

! Die Néahte, die beim Zusammenschweilen der einzelmé@peS:ntstehen, werden zur Unterscheidung von
denen, die beim Garben innerhalb der Stabe entstaimkrats Konstruktionsnéhte bezeichnet. Sie sind meist
viel grober als die durch das Garben entstandenen (da mieht noch einmal gestreckt worden sind) und

lassen sich im Allgemeinen von diesen recht gut unteideh, zumal dann, wenn sie eindeutig zwei

verschiedene Materialarten verbinden. Diese SchwetBrgdten ebenfalls in unterschiedlicher Gestaltung auf
und sind manchmal noch von bezeichnenden Erscheinungksitée” Emmerling, 1972, 285-286.
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japanischen Vorgehensweise und Terminologie vorgenommem Befunde vorliegen, deren
Auspragung mit - im deutschsprachigen Raum - gebrduchlichemiridogie nicht
einzugrenzen ist. Als Vorderseite wird die Seite der g€irangesprochen, auf der das
japanische Polierverfahren zur Anwendung gekommen istAbgaben rechts, links, oben und
unten beziehen sich auf die jeweils abgebildete Ansicht.

Grobere Auspragungen einer Schmiedetextur an Schwert- esdekklingen konnten
in Europa durch metallographische Langs- und Querschnitte, allem unter dem
naturwissenschattlichen Gesichtspunkt des Gefligeaufbaust evexrden. Handelte es sich
dabei um fehlerfrei verschmiedete Klingen, bzw. solemegdenen sich die Materialsorten nach
einer Atzung nicht kontrastreich voneinander abhobemy wie Schmiedetextur im
Makrobereich nicht zu erkennen. Es gibt daher in derliefest Literatur bislang keine direkte
Vergleichsbasis fur die polierten Flachen der Klingen .Afir die Angaben zum
Zustandekommen der Schmiedetexturen an den drei Klingen adenB®Virttemberg muf3
daher vorerst auf alteres, zeitgleiches und jingeres \Wdrgteaterial aus Japan, sowie auf die
dort daraus gewonnen Erkenntnisse, Bezug genommen werden.

Das Bild der verfahrenstechnischen Grundlagen fir die rriNethoden der
Eisenverhittung und Stahlherstellung zeichnet sich heutdictieditferenzierter ab, als dies
noch bis vor wenigen Jahren der Fall war. Vor dem ddgrund der Erkenntnisse zur
Moglichkeit einer direkten Stahlerzeugung im Rennofen emseh verschiedene
Neubewertungen auch im Hinblick auf das Schmiedehandwerk raicpebDiese betreffen vor
allem die Behandlung und Auswahl der Rohmaterialien, séwée gezielte Kombination zu
Werkstoffen, deren Eigenschaften auf die Beanspruchung inesienligen Klingenpartien
abgestimmt waren. Das Konnen dreier Schmiede aus demJahéhundert kann an den
Klingen A, B und C durch die japanische Politur erstmals @ers einzigen Blickwinkel
anschaulich gemacht werden, der den Klingenhandwerkerndldddnund Kriegern der
Merowingerzeit zur zerstorungsfreien QualitatsbeurteilungreKlinge offenstand: aus einer
Begutachtung ihrer Gesamtkonstruktion, der OberflachenSdemiedetextur, der Schneiden

und ihrer Hartung.
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4.2. Klinge A, Scramasax

Fundort: Bad Krozingen, Lkr. Breisgau-Hochschwarzwald, éféld im Gewann ,Unterer
Stollen®, Grab Nr. 54, o. Inv. Nr.; Verbleib: LDA Baa&Virttemberg

Ausgangszustand:

Gesamtlange: 51 cm Angel: 20 cm Blatt: 31 cm
Breite an der Klingenschulter: 5,3 cm groR3te Klingenstarke: 8 mm

Gewicht im Ausgangszustand: 680 g

Gewicht nach Entfernung der losen Boden-, Holz- und Knsreste: 460 g
Datierung: 2 Halfte 6. / 1. Halite 7. Jahrhundert

Aus der Rontgenanalyse der Klinge A geht hervor, dal} cidh minen massiven
metallischen Kern aufweist, aus dessen Erscheinungstiidaerdings keine Schllisse auf
eventuell vorhandene schmiedetechnische Besonderheédeiten lassen. Die Schneide
verlauft bogenférmig zum Klingenort, an den die Ruckenimitachem Winkel anschlief3t. Sie
ist auf etwa 1 cm Breite bis zur Spitze vollstandig durctdaiert. Das Ruckenprofil ist flach,
der Klingenquerschnitt keilformig. Es ergeben sich wedemiise auf ein Schweildmuster,
noch auf andere Konstruktionsmerkmale, die Aufschiul3 GberHgestellungsprozel3 geben
konnten. Oberhalb der Klingenschulter ist eine Verdickung defgelagerten Materials
vorhanden. In diesem Bereich sind stark fragmentiertizrékie sichtbar. Diese sind so mit
den Bodenresten vermischt, dal3 der funktionale Bezug zufro@er zur Scheide des Saxes
nicht eindeutig zu belegen sthre Zugehdrigkeit zu einem Sarg oder Holzeinbau kanr nich
ausgeschlossen werden. Vor dem ersten Schleifabsalenden die Anhaftungen aus Boden-,
Holzresten und Korrosionsprodukten entfernt. Daraufhingtfokine makroskopische
Untersuchung der freigelegten Oberflachen. Diese sindakfegisiert durch eine massive
Korrosionsschicht, mit stellenweise besonders tidRastnarben. Entlang der Ruckenlinie
finden sich weder Anzeichen fir eine Hohlkehle, noch Réste einer Riefenverzierung.
Hinweise auf eine Lagen- oder Banderstruktur sind ebenspwerhanden, wie solche auf
eine komplexere Klingenkonstruktion. Die Griffangel weisinen flachrechteckigen

Querschnitt auf und verjingt sich zum Knaufende hin. SiansUbergang zum Klingenblatt

2 Wernard, 1998, 762-769; zu holzernen und ledernen Saxscheiden.
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vor den Absétzen der Klingenschulter noch 3 cm breit. chuh Griffangelstumpf sind noch
Reste der holzernen Griffhllse erhaltghbb. 24). Fur die Befestigung der Angel einer
Klingenwaffe in der zugehorigen Griffhllse ist u.a. mit ¥&rwendung von Leimen auf der
Basis von Baumharzen oder zermahlenem Schwefel zae€ciie erhaltenen Abmessungen
der Klinge gestatten ihre Ansprache als leichten Breitom Klingentyp | nach Wernakd
Chronologisch lait sich Klinge A seiner Schicht 2a (570480600/610), oder 2b (600/610
bis 630/640) zuordnen.

Abb. 24: Klinge A. Detail der Griffangel mit Uberresten dedzginen Griffhiilse.

Fur die Politur wird die Schauseite des Saxes ausgewahltddgniortschreiten der
Korrosion auf der Riickseite zu hemmen, wurde diese mitfegiera Ol getrankt. Die Breite
und Dicke der Klinge A wurde im Verlauf der Schleif- und Retiegange um 1,1 cm, bzw.
0,3 cm bis auf den metallischen Kern verringert. Diegeddes Klingenblattes belauft sich
noch auf 29,8 cm, die Breite an der Klingenschulter auf 4,2d@ngrof3te Rickendicke auf

0,5 cm. Das Gewicht nach der Politur betragt 355 g.

® Theophilus Presbyter, s. Anhang, Nr. VIII.
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4.2.1. Beschreibung der polierten Flache:
Da die polierte Flache etwa 1,5 mm tiefer liegt, alswtgpringliche Oberflache auf

dieser Klingenseite, stellt sie einen Langsschnitt duleh Klingenkdrper dar. Aus diesem
Schnitt lassen sich umfangreiche Informationen GbeSdiemiedearbeit, die Konstruktion der
Klinge und ihre Hartung herleiten.

Auf einer Lange von etwa 4 cm unterhalb der Klingenschsitel von der Schneide bis
zur Klingenmitte tiefe Korrosionsnarben vorhanden. Bereich bis etwa 9 cm unterhalb der
Klingenschulter 143t eine Verarbeitungstextur erkennen; aévas die Differenzierbarkeit von
linien- und bandférmigen Elementen anbelangt - der Musgemam sog. wildem Damast
vergleichbar is{Abb. 25).

Abb. 25: Klinge A. O-hada(,grof3e Haut“) im Bereich der Klingenschultern.

Die Hell-Dunkel Abstufungen in dem inhomogenen Materiad gut zu erkennen. Sie
ergeben eine willkiirlich anmutende Maserung Die Schmietlgtexdiesem Bereich a3t sich
am treffendsten mit dem japanischen Beg@fhada (=,groRe Haut®) beschreiben. Dieser
Begriff steht fir eine Ausprdgung déame-hada die sich von der ubrigen Klingenflache

durch ein grobkdrniger wirkendes Erscheinungsbild abhebt.teY¥eicharakteristische

* Wernard, 1998, 749, 771, 775-776.
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Verarbeitungsmerkmale in diesem Bereich sind extrene fBiéinder von Martensitpartikeln,
die sich entlang einzelner Garbschwei3nahte gebildenhaDiese Bander werden, wenn sie
aulRerhalb des geharteten Schneidenbereiches einer Hiifigeten, alhikeibezeichnet. Sie
verweisen auf eine Abschreckhéartung der Klinge. In den&dh ist zwischen den grol3en
Korrosionsnarben eine sehr fein und dicht verschmiedaesame Textur (,Langsmaserung” /
Lagenstruktur) auszumachen, wie sie ebenfalls in den Bemeler Klingen B und C
vorhanden ist. Das Erscheinungsbild der Lagenstruktur inSdaneide von Klinge A ist
unruhiger, d.h. die Lagenschichtung verlauft zwar regelmal&igt aber gerade und parallel
wie an Klinge B. Ebenfalls im Gegensatz zur Klinge 8dsin der Schneide von Klinge A
feinste Martensitbander sichtbar, die in einer seggghéirteten Schneide &suji (,goldene
Streifen) bezeichnet werden. Kleine, punktformig angeeteln Ko-nie (kleine
Kochblaschen®, Martensit) kommen ebenfalls vor.

Auf einer Breite von etwa 1cm und einer Lange von 17,6 ciiaregg dem
Klingenricken erscheint die Schmiedestruktur so dicht und&deig, dal? keine grol3eren

Strukturen auszumachen sind. Dennoch ist die Hell/DunkeéiMag so strukturiert, daf3 sie

in scheinbar parallelen Linien am Klingenricken entldiiefdt“ (Abb. 26).

Abb. 26: Klinge A. Hada (Haut) mit Fliel3strukturnagare am Klingenriicken und Itame in der Mitte der
Klingenflache.
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Diese Erscheinung ist nicht mit dem Begriflasame (LaAngsmaserung, bzw.
Lagenstruktur) zu umschreiben, da sie weniger auf die eigenichmiedetextur, als vielmehr
auf das Formschmieden der Klinge aus dem Ausgangspaket zurickausihfdes wird aus
der druckpolierten Rickenflache der Klinge A deutlich, die eigentlicheMasameStruktur
aufweist(s. Abb. 16, 17) Es handelt sich bei der Textur unterhalb des Klingenrigcken eine
feine Auspragung deftame-hada(,quergemaserte Haut"), die durch das Ausrecken des
Klingenrohlings eine ,Flie3struktur® erhalten hat. Dibse Textur tritt auch im mittleren
Bereich der polierten Flache bis zu der Konstruktionsrei die das Material des
Ortbereiches begrenzt. Auch diese Strukturen sind mitagemnjschen Terminologie genau
einzugrenzen und kdonnen d®-itame-hadain Nagare gokorabeschrieben werden (,Kleine
guergemaserte Haut im Flie3stil*).

Der mittlere Bereich der Klinge ist in feineko-itamegeschmiedet, in dem auch einige

wirbelartige Strukturen zu sehen si#&bb. 27).

Abb. 27: Klinge A. MokumeWirbel im mittleren Bereich des Klingenblattes.

Solche Erscheinungen innerhalb der Schmiedetextur werdén Mokume
(,Holzaugen®) bezeichnet. An diesen Strukturen zeichmeht die Zusammensetzung des

Materials aus hellen und dunklen Bestandteilen besondeldgldait In derselben Flache sind
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aul3erdem einige nicht ganz geschlossene Garbschwei3méhterkennen. Dal3 diese
Schmiedefehler keine Auswirkungen auf den Gebrauchswert dée Yehabt haben, geht aus
der ansonsten sehr effektiven Verschweil3ung des Matbealor.

Ebenfalls im mittleren Bereich der Klinge ist zu erkemndal’ es sich bei dem Material
der Schneide um ein anderes handelt, als in den Fladhénritame(,groRe Quermaserung®)
und Ko-Itame (,kleine Quermaserung*). Die Trennlinie zwischen deiddx® Materialien wird
von einer Konstruktionsnaht gebildet, die anhand einegteMsitbandes und einem
Korrosionseinschlu3 zu identifizieren {@bb. 28c). Der Schneidenstahl ist in diesem Bereich
so dicht verschmiedet, dal3 mit bloRem Auge keine Schradetmehr auszumachen ist. Es
sind im Gegensatz zu den oben beschriebenen Partienfaditichen Unterschiede innerhalb
des Stahles festzustellen.

Zum Ortbereich hin ist Gber die ganze noch erhaltenegé&ibreite eine weitere
Konstruktionsnaht zu erkennéfAbb. 28c, 29) Entlang dieser Naht haben sich im Verlauf der
Hartung ebenfalls Martensitpartikel gebildet, die als AgJegovon Chikei ihren gewundenen
Verlauf markieren. Das Erscheinungsbild deKmitame geschmiedeten Klingenbereiche auf
der rechten Seite dieser Konstruktionsnaht wirkt ruhiger weist weniger martensitische
Erscheinungen auf. Innerhalb dieses Materials befinddgn stwa 2 cm von der Schneide
entfernt ein ovaler Einschluf3, sowie rechts davoraegiglicher Fleck, deren Auspragung, mit
dem Erscheinungsbild des Stahls im Ortbereich UberemsiiAbb. 29). Auf der linken Seite
der Konstruktionsnaht, die dem Klingenort zugewandt istktwiie Schmiedetextur sehr
uneinheitlich. Es kommen verschiedene Variationenl@ene-hada(,quergemaserte Haut")
vor, die zur Spitze und zur Schneide hin wiederum so dictsckmiedet ist, dal3 sie mit
bloRem Auge kaum noch auszumachen ist. Die Fliestruktudewr Ortbereich geht wie
diejenige entlang des Klingenriickens und im mittleren Abgciunf das Ausrecken der Klinge,

in diesem Fall auf das Ausschmieden der Spitze zurtick.
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Abb. 24: Klinge A. Unpolierie
Innen- (a) und polierte Schauseite (b)
der Saxklinge aus Bad Krozingen.
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Abb. 28c Umzeichnung der Konstruktionsnaht und der HartebefunddiagekA.
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Abb. 29 Klinge A. Die Konstruktionsnaht vor dem Ortbereictur ISchneide hin sind im Kernstahl zwei
Bereiche auszumachen, deren Erscheinungsbild aufgrund dereheliexturbestandteile mit demjenigen des
Materials im Ortbereich iibereinstimmt. Sie sind dieilleste des Mantelstahls anzusprechen.

In der Nahe dieser Konstruktionsnaht haben sich insghvieil3nahten zahlreiche, zum
Teil recht breite, Chikei (Martensitbander) gebildet. Weiter sind im Ubergangstiere
Anhaufungen vonNie (Martensitpartikel) vorhandeAbb. 30). Bei den grol3eren, weild
reflektierenden, Einschlissen handelt es sich um Komssarben. Das verstarkte Auftreten
von verschiedenen martensitischen Phdnomenen incti@eifie und im Ortbereich der Klinge
deutet darauf hin, dal3 fur die Schneide und die Spitze geméibklenstoffreicherer Stahl
verschmiedet wurde, als dies fur den restlichen Klingenkdtge Fall war. Wie im Stahl der
Schneide ist im Material des Ortbereiches keine ausgepriéigtl - Dunkel Maserung
vorhanden, wie sie in den oben beschriebenen Klingeapaorkommt. In dieser Eigenschaft
stimmt der Stahl der Schneide und des Ortbereichs ageKia mit dem entsprechenden

Material an Klinge B tberein.



Abb. 30a Klinge A. Unregelmafige Verarbeitungstextur im Ortberenthzahlreichen Harteerscheinungen.

Abb. 30b: Klinge A. Detail der Schmiedetextur, deren strahnige Aagpng auf das Ausschmieden

Klingenortes zurlckzufiihren ist.
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Entlang der Schneide verlauft ein schattenartig dunklezi@erder durch deHadori-
Schritt der Feinpolitur optisch hervorgehoben wui@db. 28). Er ist nicht so scharf
abgegrenzt, wie bei jungeren japanischen Klingen, songeoh sich nur schwach vor der
tbrigen Klingenoberflache ab. Dieser Bereich sett sis in den Ortbereich fort, wo er
bogenférmig umbiegend, nach etwa 3 cm in den KlingenriickdauftusSein Verlauf entlang
der Schneide deckt sich nicht mit demjenigen der Konstms«tiéhte zwischen Schneiden-,
Spitzen- und Kérperstahl. Die martensitischen Phanoineter Schneide, sowie im restlichen
Klingenkorper verweisen auf eine Abschreckhartung im AoSclan die Warmebehandlung

der Klinge.

4.2.2. Kurzbeschreibung der Klingé:A

Der Klingenquerschnitt ist keilformigH{ra-zukuri), ohne KehlungenB®-hi) und
sonstige Verzierungerdprimong. Das Ruckenprofil ist flachT@ira). Die Griffangel verjingt
sich zum Knaufende hinS@ki togary. Die Schneidenkante der breiten Klinge verlauft
bogenformig zur Spitze=(kura-tsuki).

SchmiedungKitae):Der grol3te Teil der Flachdi) ist in feinemko-itamegeschmiedet,
das zum Klingenrticken hin, sowie im mittleren Bereichptgierten Flache ilNagare-gokoro
ubergeht MokumeWirbel kommen vor. In diesem Bereich sind nur werdigaeie und Chikei
festzustellen. In dem Drittel des Klingenblatts, dasdienGriffangel anschlie3t, iD-hada,
eine Auspragung détame-hadamit zahlreicheredi-Nie und Chikeivorhanden.

Der Stahl der Schneide, der sich optisch nicht von desnKdlegendrittels nahe der
Spitze unterscheidet, ist noch auf einer Lange von 5,@rbalten. An der breitesten Stelle
reicht er noch 0,7cm in den Klingenkérper hinein. Die rlebdetextur der Schneide ist in
feinemMasameausgefuhrt. Auch in der RickenflacheN&isameTextur vorhanden.

Der Stahl vor der Spitze ist iitame-hada nahe dem Rucken inagare-gokoro
geschmiedet. Der Stahl weist dort zahlreichanie, und Chikei auf. Zur Spitze und zur
Schneide hin wird das Erscheinungsbild der Schmiedetexterinfeiner und dichterkKo-

itame bis diese kaum noch auszumachen ist.

®> Die Kurzbeschreibung wird der Verstandlichkeit halber esbwie méglich mit deutschen Begriffen

durchgefiuihrt. Fir die verschiedenen Erscheinungsformen deni&tetexturen und der Hartung ist das
deutsche Vokabular aus dem Bereich der Metallographie und/a#enkunde unzul&nglich. Soweit nicht im

Text geschehen finden sich die japanischen Fachtermitlossar erlautert.
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Geharteter BereichY@kibg: Die Schneide der Klinge war in einer At-midarein
notare-komigehartet, mit einerkaeri (Umkehrung)in der Spitze. Es kommefinsuji vor. Im
Umri3 des geharteten Bereichs ist nur schwadN&s-guchi (ein Band aus winzigen
Martensitpartikeln, die als Einzelpartikel - im GegensaidNie - mit bloem Auge nicht zu
unterscheiden sind) vorhanden. Das Erscheinungsbild dedejeh&Bereichs gemahnt eher an
Utsuri (,Reflektion” des geharteten Bereichs v.a. an japaeiscSchwertern der Bizen- und
Yamashiro-Tradition im Verlauf der Koto-Epoche (etwa Jghrhundert bis 1596)).

4.2.3. Interpretation der Befunde an Klinge A:

[. Zur Konstruktion:
Der Verlauf der Konstruktionsnaht zwischen dem Matedak den grof3ten Tell der

polierten Flache bildet und dem Stahl vor und im OrtbRreioerseits, sowie derjenige der
Konstruktionsnaht Uber dem etwa 6 cm langen Bereich dewBenstahls andererseits, legen
folgenden Schiuf? nahe: Bei diesen Trennlinien handelte wsspringlich um eine einzige
Konstruktionsnah{Abb. 28c, 29) Es ist daher von einer Ubereinstimmung des Matenals
Ortbereich mit demjenigen in der Schneide auszugehengeKlf bestand demnach im
Neuzustand aus mindestens zwei Ausgangsblécken. Das in liegidsc und im Drittel vor
dem Klingenort verwendete Material wird im Folgenden Mkntelstahl, das des ubrigen
Klingenkorpers als Kernstahl bezeichnet. Die Moglichkieit Klingenkonstruktion aus einem
einzigen Schweil3paket kann aufgrund der Unterschiede in deridauspragung zwischen
Mantel- und Kernstahl ausgeschlossen werden. Bei diesestiiktionsvariante wirde der
Ricken der flachgeschmiedeten Klinge einmal umgefaltglie flieRende Ko-itame
Schmiedetextur unterhalb des Klingenrickens kann nichtBeleg fur eine separate
Ruckenbahn gewertet werden. Dieselbe Textur kommt auafittteren Bereich der polierten
Flache vor, ohne daf3 eine Konstruktionsnaht oder éwweiehende Ausrichtung der ,Fasern®
auf einen Materialunterschied hindeuten.

Fir den allgemeinen Aufbau der Klinge kommen zwei Optionémage. Zum einen ist
fur das Klingenblatt eine Ummantelung von ,weicherem*rriteaterial durch hoher
kohlenstoffhaltigen Stahl in Betracht zu ziel{@ébb. 31). Diese Konstruktionsvariante konnte

durch metallographische Untersuchungen bereits an vetedeie Saxklingen nachgewiesen

6 Emmerling 1972, 284-285, Abb. 4, Nr. 10.
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werderd. In diesem Fall ware anzunehmen, daR der Mantelstabl der polierten

Klingenflache fast vollstandig durchkorrodiert war.

Abb. 31: Das dem Aufbau der Klinge A zugrundeliegende Konstruktionssgh€&in flaches Stahlstiick wird
U-férmig gebogen und bildet den MantelstaKlavagang der Waffe. In den U- férmigen Block wird ein
Streifen aus weniger hartem Material eingesetzt, dekalnstahl $hingang bezeichnet wird. Die beiden
Blocke werden daraufhin feuerverschweil3t. In der japanisckBngenterminologie wird ein solcher
Klingenaufbau al&obuse-gitadezeichnet.

Zum anderen la3t sich das Schliffbild der Klinge thescétiaus der Verschweil3ung
eines Korperstahlstabes mit einer noch hoéherwerti§ehneidenschiene erklaren, wobei
letztere um den vorderen Bereich des ersten Stabes ugagelbmd dann als Ganzes mit
diesem verschweil3t worden wa¢dbb. 32). Da die Nie enthaltende - in der polierten
Oberflache noch am selben Ort sichtbare - langstestoktionsnaht sich ab dem 2. Stadium
des Grundschliffs abzeichnete, kann eine anspruchslogarestruktion aus zwei
Materialbahnen ausgeschlossen wetdgahireiche metallographische Befunde an Klingen von
der Laténe- bis in die Karolingerzeit deuten darauf hif, das Anschweil3en von Schneiden
an einen ein- oder mehrbahnigen Klingenkdrper zum handelerkl Einmaleins des
Klingenschmiedes gehorte (s.a. Klinge C). Gesetzt diinda8 dieselbe Schweil3naht auch in

der urspringlichen Oberflache sichtbar war, lassen bislang keine vergleichbaren

" Tylecote/Gilmour, 1986, 124, 127, Fig.52. - Emmerling 1972, 277,284-285, LVAf.- Bis ins 20.
Jahrhundert hinein wurden auf dhnliche Weise Schneiderrachlissene Axte angeschweillt, pers. Mitt. M.
Mayer, Schmiedemeister, Vorstetten.
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schmiedetechnischen Befunde dafir anfuhren, dal3 es siindra solchen Klingenaufbau um
ein gangiges Konstruktionsschema an Saxklingen gehandelt kéhnte. Die makroskopische
Analyse deutet nicht darauf hin, daf’3 der Verlauf der strédmigen Ansammlung von heller
hervortretenden Stahllagen vor dem Kilingenort als Iridiz einen Umbiegevorgang im

Schneidenstahl um 180° herangezogen werden kann.

=

Abb. 32 Zu Anfang der Untersuchungen vermutetes KonstruktionsscldemKlinge A.

Zum allgemeinen Verstandnis von Aufbau und Formung des @ithsran Saxklingen
ware die Auswertung von metallographischen Schnitten dahe Klingenort in Verbindung
mit einer japanischen Politur aufschluf3reich. Aufbau untinbiag des Ortbereichs waren fur
den Gebrauchswert einer Klinge zweifellos von ebemdscheidender Bedeutung wie seine
Hartung. Sie sind zu den anspruchsvollsten ArbeitsgangemAesschmieden einer Klinge zu
zéhlen und waren daher in der geschliffenen und polierirgadoberflache mit Sicherheit ein
Anhaltspunkt fur die Qualitat der Klinge.

Die Argumente, die letztlich fur die erstgenannte Moglighdes Klingenaufbaus aus
einem Kernstlck und einem Mantelstiick sprechen, sind
a) der ovale Einschluf? des mit hell erscheinenden Einspelendsrchsetzten Materials vor der

gewundenen Konstruktionsnaht,

8 Ein solcher Klingenquerschnitt ist belegt an einem &ax dem alamannischen Gréaberfeld von Herten (s.
Eilender, 1933, 27-31, Abb. 15 unten), sowie bei Emmerling 1972, 284ABB54, Nr. 12.
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b) der langliche Fleck aus demselben Material rechts uribed®s genannten Einschlusses
(Abb. 29).

Da das Erscheinungsbild dieser beiden Flachen von denmemige Kernstahls
verschieden ist, mit demjenigen des Mantelstahls abereiiistimmt, ist davon auszugehen,
dalR es sich bei ihnen um Reste des Mantelstahls haielsich aul3erdem die langste
Konstruktionsnaht zwischen Mantel- und Kernstahl beiigit2. Schliffstadium, d.h. nach der
Entfernung der etwa 3mm starken Korrosionsschicht, alwhuesn begann, ist davon
auszugehen, dal3 der Mantelstahl in den Klingenflanken dugcbadierung im Boden bis auf
wenige Reste durchkorrodiert war. Dieser Befund wiederurmutlie verstarkte Korrosion
von kohlenstoffreichem Material zurtickzufihren, wie er Klingenwaffen an zahlreichen
Bodenfunden nachgewieseriist

Die Erscheinungsformen der zahlreichen Einschlisse ant&ft und Kernstahl der
Klinge A wurden von verschiedenen japanischen Autoritatérdem Gebiet der Klingenkunde
als Ji-nie, Chikei und Kinsuji klassifiziert. Bei diesen Erscheinungen handelt es sich
naturwissenschaftlichen Analysen an japanischen Sotémmezufolge’ - um martensitische
Phanomene, die auf den hdheren Kohlenstoffgehalt destelgtamls und eine
Abschreckhartung der Klinge A hinweisen. Im Kernstahl k@m solche Erscheinungen in
geringerer Konzentration vor.

Schmiedetechnisch wurde die Verbindung des Mantelstahteslem Kernstahl auf
folgende Weise bewirkt: das kompakte Stahlpaket fur den Auffeehaer Klinge wurde zu
einer rechteckigen Flache ausgeschmiedet, deren Sejfenlan angelegt waren, dal sie sich
bei einer U-formigen Biegung des Stickes etwa auf der Hohe Riekenlinie am
Kernstahlrohling befande(Abb. 31). Der Kernstahl wurde jedoch nicht vollstandig vom
Mantelstahl umgeben. Dartiber geben die Schmiedetextudsm Rickenflache und unterhalb
des Klingenriickens genaueren Aufschluf3. Die U-Form des Mtaitpaketes wurde wohl
durch Schmieden in ein Gesenk erreicht, das moglichexvaeis zwei Stahlschienen oder aus
einer anderen geeigneten Rinne bestand. War durch dasrFomé@esenk eine ausreichende
Biegung erreicht, erhielt das ,geknickte* Flachenpaket duwtmBng auf dem Ambol3 den
idealen U-Querschnitt. Das Teilstiick, aus dem am fer@gender Ortbereich bestehen sollte
wurde wohl schon in diesem Stadium durch ein engeres Zusdilyea der U-Schenkel

angelegt. Im Schiliffbild der Klinge A ist das Erscheinurigstes Mantelstahls vor und im

° Ypey, 1983b, 193.
1 Tamahagane Hinshitsu no KenkyWntersuchungen zur Qualitdt des japanischen Schwertstahle
Tamahagane) (Tokyo 1980). - Smith, 1957a, 208.
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Ortbereich nur dahingehend zu deuten, dal3 der Schmied derrevorbell des U-Pakets
bewul3t so verschweil3t und ausgeschmiedet hat, dal} dasevidlidgendrittel an der fertigen
Klinge entsprechend den Anforderungen an eine Hieb- undrv@ffelzam widerstandsfahigsten
war. Auf dieselben Anforderungen an den Ortbereich eiaegschwertklinge verweist auch
die Hartung der Klinge B. So nimmt die Grundkonstruktion der Klinge A den am waestest
verbreiteten Klingenaufbau an mittelalterlichen bisuzegtlichen japanischen Schwertern
vorweg: die Kobuse-gitagkonstruktiort®. Ein Schriftbeleg aus dem frihen 12. Jahrhundert
deutet darauf hin, daf} in Europa mit einem vergleichbargbha®t an hochmittelalterlichen

Langschwertern zu rechnen'ist

[I. Beobachtungen zum Stahl, zur Schmiedetechnik und zufl&@ibentextur:
Kern- und Mantelstahl sind aus jeweils einem extremhlag@en Schweil3paket

hergestellt. Im Gegensatz zur Spathaklinge B war vom 8dhrder Klinge A kein
regelmafliges bzw. symmetrisches Schweil3muster beidgsiclvie es fur die meisten
zweischneidigen Langschwertklingen der Merowingerzeitattiaristisch, bisweilen aber auch
an Saxklingen nachweisbar ist. Die Beschaffenheit Stdweil3eisenstruktur im Kern- und
Mantelstahl von Klinge A gestattet Ruckschliisse auf ist@Zndekommen. Diese lassen sich
unter dem Gesichtspunkt der Texturgenese fiur beide Stahtegemeeinsam darstellen: die
feine, zur Schneide und zum Ricken hin kaum noch sichtbelnevef3eisentextur - in
verschiedenen Auspragungen d@ame-hada(,Quergemaserte Hayt*“ resultiert im Mantel-
und im Kernstahl primar aus einem wiederholten Falt- ungsséhmiedevorgang der
verwendeten Ausgangsmaterialien, der unter den Begri@&mben oder Raffinieren
zusammengefalt witt

Die Bedeutung dieses - fur jegliche Weiterverarbeitung vusenitippen und Barren zu

gebrauchstiichtigen Werkzeugen und Waffen - fundamentalen sBeszevurde von E.H.

™ 1m Zusammenhang mit altnorwegischen Saxen schreikt f2sieser Punkt der groRten Breite gibt die Stelle
an, wo der Schwerthieb am kraftigsten wirkt; es ist dieshoggstadrder gulur (vom alten Sax wurde der
Terminus auf das zweischneidige Schwert Ubertragen, undaaen unteren Teil desselben, dessen Starke
und Scharfe am meisten in Anspruch genommen wurde, Kalk; 1914, 16-17; ders., 1914, 16, Anm.1, zu
dem Begriffhoggstadr ,Dies ist die richtige, in zwei Handschriften vodende Lesart ddwiti & sverdi Eine
verschiedene Bedeutung (,Stelle, wo der Streiter von ddiaietroffen werden kann“) hat das Wort an den
Ubrigen Stellen, wo es vorkommt. Neunotvaggstadheil3t ,Stelle, wo gehauen ist“. Vergl. den japanischen
Begriff Monouchi,,Dingschlag®, der beim japanischen Schwert ebenfallgiférortnaheri] 30 cm verwendet
wird, das bei einem Hieb die grofite Wucht tbertragt; shiiag, 1989, 264.

2 Kapp, e.a., 1987, 79-80.

13 Theophilus, XVII, Von den Feilen: ,Es werden auch andgmacht, die, damit sie in der Mitte zaher sind,
innen aus weichem Eisen (bestehen), aul3en aber mitgtagt sind.“ S. Anhang, Nr. IX.

*Wever, 1961, 37-40.
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Schulz® zusammenfassend dargestellt und unter schmiedetechn@ek@htspunkten von J.
Emmerling® erlautert. Der Vorgang bildete bis ins 20. Jahrhuhtettinein die
herstellungstechnische Grundlage fur zahlreiche Stablgnsse. Er zielte prinzipiell auf die
Reinigung/Raffination eines mit Schlacken und Gasblasahechsetzten Materialblocks.
Werden zwei Blocké von Eisenwerkstoffen mit unterschiedlichen Eigensehaktombiniert,
bewirkt das Garben bei geeigneter Hitzefihrung eine Atgleg, bzw. Durchdringung der
Charakteristika, die einem ,harteren* und einem ,weieherAusgangsmaterial eigen siind
Auf diese Weise konnten im Verlauf der Geschichte deeriisrkstoffe von den besten
Schmieden schon friih Stahle mit gezielt eingestelligarischaften hergestellt werden.

Hinweise auf ausgiebig gegarbtes Material ergaben sicjingerer Zeit aus der
metallkundlichen Untersuchung eines hallstattzeitlicheserischwertes von Singen am
Hohentwief’, lassen sich aber bereits aus den Untersuchungsergebniss H. Rupe/F.
Miiller®, sowie den Analysen von J.W. Giflékerleiten.

Fir die Laténezeit konnte der entscheidende Einflul3 dds/@@angs auf die Reinheit
des Stahles durch die Untersuchungen von R. Pleiner inegrd®mfang dokumentiert
werded®. Es nimmt wunder, daR J. Ypey, als ein Pionier der jimger
SchweilRmusterforschung in der Archéologie, den Garbvorgamg die sich daraus
ergebenden, vielfaltigen Madoglichkeiten der Klingenkonstruktion seiner allgemeinen

Darstellung der ,Damaszierung“ nicht erwahnt, bzw. ihhaaad von Wendungen wie ,durch

'* Schulz, 1959, 74-77, 80-84.

® Emmerling 1972, 275-283.

17 Zum Gérben von Eisenwerkstoffen fiir Messerklingen iilén 19. Jahrhundert s. Landrin/Schmidt, 1836,
174-175: ,Wie sorgfaltig auch der Messerschmied bei der Auswadhidem Ankauf des Eisens und Stahls zu
Werke gehen mag, so wird er doch nur selten ein Materinellten, welches zugleich stark und geschmeidig
genug ist, um ohne weitere Vorbereitung zu feinen Instrtenemerarbeitet werden zu koénnen. Er mufd
deshalb dem Metall ein gleichméaRiges dichtes Geflige zu gebben, und das geschieht durch das Gerben.*
18 Die Ausgangskomponenten werden in der Literatur auchoBlathe, Flachstébe, Streifen etc. bezeichnet.
19 Emmerling 1972, 275: “Je 6fter man diesen Vorgang wiederhtéstp gleichmaRiger, dichter und zaher
wurde das Eisen, desto mehr nichtmetallische Einschl{Ssklacke und Gasblasen) wurden aus ihm
herausgeprel3t.”

20 Boll/Muster, 1981, 116-117. - Das Schmieden eines Schwerissejaer einzigen Luppe® ist schon fir die
Frihzeit der Eisenverarbeitung unwahrscheinlich; verghd, 1987,70, Nr. 1. - An jungeren Schwert- und
Messerklingen verweist ein extrem inhomogener und stark $chlacken durchsetzter Aufbau des
Makrogeflges auf eine minderwertige Schmiedearbeit.

21 Rupe/Miiller, 1916, 108 ff.

*2 Gilles, 1942, 146-161.

23 Pleiner, 1993, 13AWhichever scheme was followed, this stock could then be subjedigther treatment,

in particular reheating followed by folding it over and welding the two inaees together, and repeating this
operation several times (termed ,fold-welding” in Scott 1990, 21). plisess, a form of refining, dispersed
entrapped slag more evenly, and also helped homogenize the distribution of carbohybptiysical
displacement and by diffusion during heating. Such ,refining”, terr@&dbenin German, will always be
difficult to recognize if the forging has been prolonged at high temperatuwe=adVeer, it will also be difficult
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Schmieden® und ,Klingen, die aus mehreren Schichten zusageschweil3t sind* nur vage
angedeutet hat

Der fur den Kernstahl der Klinge A gewtinschte Ausgleictsezimgn den Eigenschaften
von kohlenstoffreicherem Material und denjenigen einddekstoffarmeren, erklart sich vor
allem aus dem Diffusionsverhalten des Kohlenstoffs ierlauf des Garbprozesses. Dieses
Diffusionsverhalten kann durch hohere Phosphorgehalte Ailsgangsmaterial negativ
beeinflult werdet.

Eine gesonderte Betrachtung der beiden Stahlsorten ist d@zunehmen, wenn
Aussagen zur Zusammensetzung und zu den angestrebten Mg&sleaften wie Harte und
Zahigkeit gefragt sind. Diese Eigenschaften sind an KliAgén erster Linie auf einen
unterschiedlichen Kohlenstoffgehalt der zwei kombinrert8tahlblocke zurickzufiihren.
Daraus wiederum resultiert die individuelle Verédnderung deznisisrkstoffe im Verlauf der
Warmebehandlung, der Abschreckhértung und dem anschlieRentévéygang. Wie durch
naturwissenschattliche Untersuchungen an Schwertklingehgewiesen, hat die chemische
Zusammensetzung der Ausgangsmaterialien (z.B. der GeHlicapho? und Stickstoff’ im
verschmiedeten Material) wesentlichen Einflu3 auf dispkédgung der Materialeigenschaften.
Jedoch ist auch fur den erfahrenen Klingenschmied desnfrittigeelalters eine, tber die
Beurteilung der &ulBeren Beschaffenheit, sowie der Bieg&tuch- und
Verarbeitungseigenschaften hinausgehende, Differenzigibar der chemischen
Zusammensetzung seines  Werkstoffes — auszuschifeRer\ndererseits  verweisen
metallkundliche Untersuchungen oft genug auf einen empiriséda@hrungsschatz der
besonders fahigen Klingenschmiede, der sich mit modeveeiahren zwar im Ergebnis am
jeweiligen Werkstiick ,messen”, in seinem individuellen &ingf aber erst in bescheidenen

Ansatzen erklaren laft.

to distinguish between fold-welding and the welding together of a number of conspafedifferent
provenances, chemical compositions, and carbon contents.”

24 Ypey, 1983b, 192, 193.

25 Schiirmann/Schroer, 1959.

6 gchirmann/Schroer, 1959, 128-130. - Schiirmann, 1959, 121-126. - BiihiniBger 1966, 616. -
Tylecote/Gilmour, 1986, 9.

2"'Schulz, 1961, 91. - Schirmann, 1959.

28 Smith, 1981c, 33-53.
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[ll. Der Kernstahl:
Die Hell-Dunkel-Maserung des Kernstahls, die in sanahciuspragungen

seiner Schmiedetextu®fItame, Ko-itame, Ko-itame in Nagare-gokoro, Mokyusiehtbar ist,
verweist in erster Linie auf eine inhomogene Zusamateosg des Werkstoffs\bb. 27). Die
Chikei deren Zustandekommen durch die Abschreckhartung der Klirdjegbest, belegen
das Vorkommen eines Materialanteils im Kernstahl, efes&hlenstoffgehalt zum Zeitpunkt
der Hartung uber 0,35 % gelegen®hafus der Ausgewogenheit der Anteile an hellen und
dunklen Texturbestandteilen ergibt sich fir das Ausgangstsighder unterschiedlichen
Materialien eine Verwendung zu etwa gleichen Teilen. Bafikohlenstoffreichere Anteil im
Kernstahl - wie in den Torsionsmusterbahnen der KliBge wohl in Form der heller
reflektierenden Partien vorliegt, dokumentiert das Vorkommier sich dunkel abhebenden
ChikeiundJi-Nie in oder entlang dieser Texturbestandt@lbb. 33).

Abb. 33: Klinge A. Ko-itameTextur undMokumeWirbel (Mokume= Holzaugen/Astlocher).

Die harmonische, aber keineswegs homogene, Texturauspragsik@rnstahls belegt

eine Géarbung des Materials, die in Form eines etwa l1lOvama@enommenen Falt- und

29 Kapp, e.a., 1987, Abb. 58.
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Ausschmiedevorgangs an dem Stahlblock stattgefundéh Watrgleichbare Befunde finden
sich an &lteren, zeitgleichen und jiingeren japanischenestklingeri* (Abb. 34-39)

Abb. 34: OberflachentexturJ{hadg und gehérteter Schneidenbereitke) einer TachiKlinge, die der Ko-
Yoshii-Schule zugeschrieben wird. Das Schwert datiert aesn spaten 13. Jahrhundert. Die
Verarbeitungstextur weist verschiedene Parallelen mjgmigen an Klinge A aus Bad Krozingen auf.

%0 pers. Mitt. A. Amada, Schwertschmied, Toyouramacfigata-Préafektur, Japan.

31 Zum Garbvorgang an den Schwertklingen aus dem Shésoiarm Bapan;Regarding the extent of folding
and hammering, both judged thé&ichi (in diesem Zusammenhang einfach ,Langschwert, Anm.d.Ver
blades were subjected to this process about ten times; it wakdgagnt withtésu (schmales einschneidiges
Messer)blades, three or four times according to Mr. Takahashi and two or thneestaccording to Mr.

Miyairi; and both agreed that the process fasko (spearheads) was less frequent thantémhi'. Satd, K. in:
Homma, 1974, VIII.
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Abb. 35 Jihadaund Ha einer TachiKlinge von Kagemitsu, einem Schmied der Bizen Osafuned8cidie
Klinge wird um das Jahr 1320 datiert. Sie weist sehr dicKte#tame auf, das mit seiner ,flieRenden”
Auspragung der Verarbeitungstextur an der sidwestdeutschen Langgax&lhahesteht.

Abb. 36: Jihadaund Ha einesTachi der S6sh(-Tradition, das aufgrund der schmiede- und hértetelcbn

Charakteristika dem Schmied Yukimitsu zugeschrieben wird.Saasvert wird um 1300 datiert. Etwa in der
Mitte desJi ist die Grenze zwischen dbtasame-hadaind derltame Struktur der Ubrigen Flachseite deutlich
zu erkennen. Die KonstruktionsschweiRnaht zwischen derersahtiedlichen Materialien ist perfekt

verschweil3t. Die extrem feifdasameTextur hat eine Entsprechung im Schneidenstahl der Spith&khus
Neudingen
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shmims o

Abb. 37: Jihada und Ha an einerTachiKlinge von Kanehira, einem berihmten Schmied der KeBiz
Schule. Die Klinge datiert aus dem spaten 10. JahrhunderHarmind sehr deutlich mehr oder weniger
parallel verlaufende Linien aus differenzierbaren Magitkirnchen Klie) zu erkennen. Dieses Hartephdnomen
wird alsSunagashbezeichnet und kommt in den Schneiden der Saxklingen A wixiifalls vor.

Abb. 38 Ein Warabite-Tachiaus dem Shésoin-Schatzhaus des Tédai-Tempels in NagaBdzeichnung
Warabite-Tachiriihrt von der Form des Griffes her, die an ein einjfesoFarnblatt erinnert. Das Schwert
datiert aus dem 8. Jahrhundert, weist eine dichise Textur und separat gehértete Schneiden auf.
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Abb. 39 Klingenausschnitte eines zweischneidigen Langschwiégs, aus dem Rokushonomiya-Tempel in
Tokyo. Die Klingenoberflache weist extrem dicht geschimiesitame auf. Schliff und Linien des Schwertes
aus dem 10. Jahrhundert sind sehr exakt angelegt. Beide fornMdéekmale haben weitgehende
Entsprechungen an spatmerowingischen und karolingischendtemgysklingen aus Mitteleuropa.

Angaben zur Anzahl der Faltungen an einem Klingenstadhlrgir als Anhaltspunkte zu
verstehen. Dem ist vor allem aus dem Grund so, da indilddvethoden und Arbeitsabfolgen
im Verlauf der Garbung des Ausgangsmaterials an Klingerchieteener Schmiede zu einer
grofRen Variationsbreite in Erscheinungsbild und Lageriaatten.

.Die sehr mannigfaltigen Erscheinungsformen der SchussERextur sind
zuruckzufuhren auf unterschiedliche Arbeitsmethoden beinbggarBei technologischen
Untersuchungen kann nicht damit gerechnet werden, inFditsm die tatsachlich angewandte
Methode zu erkennen, zumal sich bei einzelnen Arbeiggramehrere Verfahren kombinieren
lassen. Anscheinend sind aber in der Praxis der Schmigdgenige Methoden weit verbreitet
gewesen®,

Im Hinblick auf gangige Methoden der Garbung sei hier a@ gipanische Methode

verwiesen, die in weitgehender Ubereinstimmung offeabah im Westen angewendet wurde

%2 Emmerling, 1972, 276-277.
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und wird®. Die Anzahl und Auswirkung der verschiedenen Faktoren, (tields Entstehen
einer individuellen Schweil3eisenstruktur mafRgeblich sstdkaum abzusehen. Sie bestehen,
neben verschiedenen, kombinierbaren Gaéarbverfahren,eizem grof3en Anteil in der
Zusammensetzung und den Eigenschaften des individuell aufbeneibtahles. In diesem
Kontext spielt der Grad der Garbung eine ebenso grol3e, Radl der im Material verbliebene
Kohlenstoffgehalt. Gleiches gilt fur den Anteil an unénschten Bestandteilen, die u.a. in
Form von zahlreichen Schlackeneinschlissen auftretenekd Ein weiterer bestimmender
Faktor ist in der individuellen Arbeitsweise des Schmiebddesn Ausschmieden gegeben.
Entscheidenden Einfluld auf die Auspragung der Schwei3eiseniexder Klingenoberflache
hat die Entscheidung des Schmiedes, welche Flache desiBphkets die Flanken im Mantel-
oder Schneidenstahlrohling bilden 8blbzw. - im Inneren der Klinge - von welcher Seite das
Lagenpaket fir den Kernstahlrohling flachig ausgeschmiedet (&ibb. 40). Darauf, dafd
diese Entscheidung auch von europaischen Klingenschmiedamdestrbis in die Renaissance
hinein bewuRt getroffen worden ist, verweisen Kormsiound Atzbefunde an Klingen des
15.-16. Jahrhunderfs AuRerdem spielt eine kontrollierte Hitzefiihrung, sowéeRgihenfolge
und Geschwindigkeit, in der die verschiedenen Klingenfladiesarbeitet worden sind, eine
grolRe Rolle. Es gilt, die Anzahl der Hitzen beim Aussetien der Klinge gering zu halten, um
dem Verlust an eingelagertem Kohlenstoff aus den obkefti@hen Zonen entgegenzuwirken.
Dal3 der merowingerzeitliche Schmied in der Lage warBd&chaffenheit seines Werkstoffes
weitestgehend zu steuern, ist auch aus dem Erscheinungsbiiiatiésorten an Klinge B zu

entnehmen.

¥ Vergl. Wever, 1961, 37-40. - Emmerling, 1972, 275-283. - Kapp, e.a., 1998, 7Bachse, 1995, 100.

% Surface to surface bandingsder edge to edge layering’s. Lang 1987, fig. 1.

% Miiller/Kélling, 1990, 366, Kat.Nr. 49, Abb. ebd. S. 176. - Smit@57, 200, Abb.5. - Sachse, 1993a, 144-
147, Abb. 244-247.
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Abb. 40: Schematische Darstellung zu den verschiedenen OptimienAusschmieden des Materialblocks fiir
einen Klingenrohling. Abhangig davon, ob und wie der Matblock gespalten, bzw. von welcher Kante aus

er zu einem Klingenbestandteil (z.B. Mantel- oder Ky ausgeschmiedet wird, ergeben sich in den
Flachseiten der Klinge unterschiedliche Texturauspragungen.

Abb. 41: Tachiaus dem Isonokami-Schrein, Nara-Prafektur. Das Schiaédrt aus dem 5. Jahrhundert und

weist im Bereich der Klingenwurzel eir@-hadaTextur auf, wie sie auch an Klinge A aus Bad Krozingen
dokumentiert ist (vergl. Abb. 21).
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Ohne den mehrmals wiederholten Vorgang des Faltens undhioisslens kénnen
verschiedene Texturauspragungen Wiasame, Itamaind Mokumenicht zustande kommen.
Eine optische Homogenisierung hat nur insofern stattgefyrade die Grol3e der ,Fasern® mit
unterschiedlichem Kohlenstoffgehalt durch das Garben und dermgebenden
Schmiedeprozeld stellenweise so weit verringert wurde s@afhit bloRem Auge nicht mehr
unterschieden werden kénnen. Dies gilt fir den Kernstsgdrers oberhalb der Schneide.

Das Auftreten vonO-hadaTextur unterhalb der Klingenschulter hat eine friihe
Parallele an einem Tachi aus dem Isonokami- Schreira Rrafektur, Japan, das ins spate 5.
Jahrhundert datiert wiftl (Abb 41). Weitere Parallelen finden sich an drei Klingen aus dem
Shoésoin, dem Schatzhaus des Todaiji-Tempels in Naran,Jdgaaus dem 8. Jahrhundert

datieren. Es handelt sich dabei um zwei KlingerKiriha-zukuri (auf beiden Seiten der

geraden Klinge verlauft ein Grat nahe bei und parallelSalmeide) und eine Hira-zukuri
(,Flache Machart“YAbb. 42, 43)

Abb. 42: Tachi (8. Jh.) aus dem Shésoin-Schatzhaus des Tédai—empﬁmm Deutlich ist im Bereich der
Klingenwurzel eine grober anmutende Schmiedetexdngdg auszumachen, wie sie auch an Klinge A belegt
ist (vergl. Abb. 21).

% Ishii/Sasaki 1995, 68, 69.
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Abb. 43 Tachi aus dem Shésoin-Schatzhaus des Todai-Tempels in NawtlicBesichtbareO-hada im
Bereich der Klingenwurzel (vergl. Abb. 21).

Die verschiedenen Auspragungen der einschneidigen und geraagschaertklingen
werden vor dem Ubergang zum gekriimmten japanischen Schwenterlauf des 10.
Jahrhunderts (mittlere Heian-Zeit), entweder unter deberiagriff Chokutd (,gerade
Schwerter”), oder allgemeiner untérachi (in diesem Zusammenhang ,Langschwert®)
zusammengefal3t. Fir das Zustandekommen @emada im Schulterbereich zahlreicher
japanischer und europaischer Schwertklingen sind zwei Erigan anzufuhren.

Die eine besteht darin, da? an den fur das Klingenbd&itrendeten Stahlblock ein
Griff aus weniger fein gegérbtem (und weniger kohlenstofieem) Material angeschmiedet
wurde. An diesem Griffstiick wurde dann wahrend dem Ausschmagielingenblattes mit
der Zange angefasst. So konnte hochwertiger Klingenddiehl,m Klingenblatt noétig, im
Angel- und Schulterbereich dagegen verzichtbar war, eingespeden. Im weiteren Verlauf
des Ausschmiedevorgangs konnte aus dem weniger hochwertigemidlauch die Angel
geformt werden. Gelegentlich ist an européischen undsasiah Schwert- und Sabelklingen
bis in die Neuzeit hinein eine gabelartige Verbindung @wes Griffstiick- und Klingenstahl im
Schulterbereich mit bloRem Auge erkennbar.

Fur Klinge A kann, wie fir manche japanischen Vergleiilts®, aulerdem folgender
Zusammenhang mit der Hitzefuhrung beim Ausschmieden der kmmbn Stahlpakete zur
Klingenform in Betracht gezogen werden.

Fir das Ausschmieden einer Schwertklinge waren grundsatziehrere Hitzen
notwendig’. Der massive Ausgangsblock aus Mantel- und Kernstahl waude eine
Temperatur gebracht, die seine Formung auf dem Ambol3 géstalie starker erhitzten

AulRenzonen des massiven Stahlpakets wurden durch die Hahidgesauf dem weniger

%" Herget, e.a., 1879, 101, zur Anfertigung von neuzeitlichen|-Sébd Degenklingen: ,...; sonach kommt
eine Sabel- oder Degenklinge wahrend der Schmiedeanbeitl&t mal ins Feuer."
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stark erhitzten, dadurch schwieriger zu verformenden,nrereich verschob&h Ob der
Ausgangsrohling der Klinge sich aus einem oder mehreretari@tsilen zusammensetzte,
spielt fur diese Uberlegung eine untergeordnete Rolle. ianlwereich behielt der Kernstahl
demnach anndhernd die Textur bei, die durch das Formenedest&hlrohlings angelegt war.
Im Verlauf der weiteren Hitzen, die zum Ausschmieden eatlig waren, wurde durch das
stufenweise Ausrecken eine gleichmaligere Erwarmung uUberzuerhmend abgeflachten
Querschnitt des Klingenrohlings erreicht. In der Folgat in den, Richtung Klingenort
verschobenen, Zonen die Veradnderung in der Stahltextyr daif stellenweise zu einer
fieBenden, stréahnigen, kaum noch sichtbaren, in jedelte Hichteren, Maserung fuhrte
.Einfaches Stauchen verstarkt das Geflige, wéahrend ein Strecken des Rajtimgs
gleichzeitiges Verbreitern es zu nicht mehr sichtbaren Faserdngsit, sodald das Stiick
genau so uninteressant aussehen wirde wie ein modernes Walzptodd* diese
Einschatzung so grundsatzlich zutrifft, bleibt zu Uberpruf€atsache ist, dald sich bei
zahlreichen frihen Schwertklingen, entsprechend den ghiedchen
Verformungsrichtungen durch die Hammerschlage, im Verlauderje Hitze das
Erscheinungsbild der Textur verandert hat. Daher sindufaxspragungen, die Uber die
Klingenlange verschieden ausfallen und auch an japanissbiewertern bis in die Neuzeit
hinein belegt sind, in der weit tberwiegenden MehrzahlFédle nicht als Argumente fur ein
simples Verschweil3en und anschlieendes Formschmieddwuppen zu werten.

Die extrem dichte Beschaffenheit dp-itamePartien in der Flache unterhalb des
Klingenrtickens geht an Klinge A auf die Hammerschlage zumaiitkdenen die Ruckenflache
geformt wurde. Die einheitliche Ausrichtung der Faserstrukieist dort darauf hin, daf® die
Hammerschlage konstant mit der gleichen Kraft ausgefihadrden sind. Im
Klingenquerschnitt verlaufen die Lagen des Kern- und des é\&ahls parallel zu den
Seitenflachen der Klinge. Dieser Befund ist an Klingeads derMasamefextur der
Ruckenflache zu entnehmen. Diese kommt dadurch zustanddijederem feinen Lamellen
senkrecht zur flachen Rickenoberflache stehen. Diedeclsenbefund (engl.pjle-forging’)
konnte schon an zahlreichen metallographischen Quéttschmachgewiesen werd@nDie
dichte Ko-itameTextur Uber dem erhaltenen Teilstick des Mantelstahleder Schneide

resultiert aus dem Flachschmieden der Schneidenpartieei Ratohr dieser Bereich, im

% Das Mikrogefiige von Schnitten quer zur Langsrichtung deutet darauf hin, daR die Bés fertigen
Schwertes ein Drittel bis ein Zehntel von der des Rohlings betrAghnzeichen von Schweif3ung finden sich
nur selten.“Smith, 1957, 201.

%% Smith, 1957a, 201,

“0 Eilender, 1933, Abb. 15. - Tylecote/Gilmour, 1986, figs. 47, 5368876, 81 etc..
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Vergleich mit der mittleren Klingenpartie, wo die Helisbkel-Maserung noch deutlicher zu
erkennen ist, eine groRere Verdichtung. Die dichtereemFeinkdrnigkeit ihrer Textur fast
homogen erscheinende Verschmiedung reflektiert einfakiehmét dunkler, wie im Falle des
Schneidenstahls an Klinge B und des Mantelstahls argelih. Die MokumeWirbel im
mittleren Bereich der Klinge A haben ihren Ursprungiireie Durchdringung von Stahllagen,
die moglicherweise durch eine kurze Folge von starkeremdaschlagen bedingt war.

Fur das Kernmaterial der Klinge A ist davon auszugehenddal®usgangsblock aus
mindestens zwei - vom Schmied bewul3t nach ihren Eigaeftsa ausgewahlten - Stahlsorten
aufgebaut ist. Zu untermauern ist diese These anhandrvgapamischen Schwertern des 5.-8.
Jahrhunderts, gemachten Beobachtungen. Dort finden sitsprechende, stellenweise
identische Texturauspragungékbb. 34-39, 41-43) Im Hinblick auf die, an Schwertern des
Shdsoin aus dem 8. Jahrhundert, vorgenommenen Untersuclachgeibt Sato:

»concerning these respects the author once asked the opinions of of thirlate
Takahashi Sadatsugu and Mr. Miyairi Shohei, both registered as the Holders otdnpor
Intangible Cultural Properties (the so-called Living National Treasureshe field of sword-
making, showing them a few examples while Shésoin blades were being p&athedere
strongly in support of the view that the blades had been made itanthen(folding and
hammering) andtsuchi-tori (clay coating) methods. About the steel used for them Mr.
Takahashi's view was that it consisted of steel of a few difféi@ainesses purposely
combined before forging. His interpretation agreed with the author’s that hartsofter
steel had been blended during the course of preparafibn.*

Inwieweit die verschiedene Eisenerze das Erscheinudgslet frihen Stahle in
polierten Schwertoberflachen beeinflul3ten, bleibt Zmeki. Angesichts jingerer Erkenntnisse
zum Ablauf der chemischen Prozesse beim Rennverfameérzur Moglichkeit einer - wenn
auch lokal begrenzten - direkten Stahlgewinnung im Renffd&rdavon auszugehen, daR die
unterschiedlichen Stahlblocke selbst schon Produkte wtwaadigen Raffinationsvorgangen

waren.

IV. Der Mantelstahl:
Im Vergleich mit dem Kernstahl ist im Mantelstahl ka@me gleichmaRige

Textur in Form einer ausgewogenen Hell-Dunkel-Maserungzusstllen. Partien von

L sato, K., in: Homma, 1974, VIIL.
“2 Straube 1996. - Liick, A. in: Eisen + Archaologie, 1978, 59-6@ss@ann, 1999, 34.
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unterschiedlicher farblicher Auspragung sind nur bereicls@vauszumachen. Sie gestatten
eine Klassifizierung der Texturauspragung in die oben bekegmen Varianten déiame-hada
(quergemaserte Haut). Wirbelartige StrukturBtgkume kommen nur zweimal vor. Diese
sind wie im Kernstahl auf eine eingegrenzte Durchdringung Stahllagen zurtickzufihren.
Das Erscheinungsbild des Stahles, vor allem nahe der dewuwrerlaufenden Schweil3naht
und in der Partie mit dem strdhnenartigen Faserverlakt winruhig und inhomogen
(Abb.30a,b). Zu diesem Eindruck tragen verschiedene Faktoren bei,id@gem eigentlichen
Herstellungsprozel3 des Mantelstahles nur indirekt zusandgmgeh. Einige dieser Faktoren
sind in Form von martensitischen Harteerscheinungerbgegém Bereich der stréhnenartigen
Struktur sind manche hell reflektierenden Bestandteile auktief eingedrungene Korrosion
zuriickzufuhren. Es bleibt zu Uberprifen, inwieweit der GetmaBchlacke und ev. Arséim
verschmiedeten Material die Beschaffenheit der polieRléche an Klinge B beeinflusst hat.
Die stark verdichteteKo-itame und MasameTextur des Mantelstahles im Bereich der
Schneide und der Ortpartie riihrt vom Flachschmieden deeiempartie her. Hierbei wurden
die einzelnen Lagen, die im Klingenquerschnitt paralleleru Flachseiten der Klinge verlaufen,
verdichtet und durch die Politur quasi in flachem Winkel aciyggen. Auch diese
Texturerscheinung kann nur durch wiederholtes Falten und Wugsten des Werkstoffes
hervorgerufen werden. In den Partien des Mantelstahls @er Schneide, wo ein weitgehend
homogenes Erscheinungsbild des Stahls vorherrscht, des#sdinicht mit einer faktischen
Homogenitat des Materials gleichgesetzt werden. Estbsith allerdings an, von einem
optisch nachvollziehbaren Ausgleich der Materialeigesiseh zu sprechen.

Der Grundfarbton des Stahles ist in den Bereichen d@rieol Flache, die keine auf
die Hartung zurtickgehenden Erscheinungen aufweisen, eifhdilikkler. Seine Auspragung
fuhrt zu dem Schluf3, dall im Gegensatz zum Kernstahl, fur Hiiestellung des
Mantelstahlblockes gezielt Ausgangsmaterial von mehr oderniger identischer
Beschaffenheit gewahlt wurde. Daf} das Erscheinungsbddster Linie auf einer bewul3ten
Verwendung von einheitlich hochwertigem Ausgangsmatesgalfi, geht aus der relativen
Haufigkeit der Harteerscheinungen hervor. Sie verweiségnemen durchgehend hoheren
Kohlenstoffgehalt des Mantelstahls. Auch der Befund desté&siahles spricht daher, wie alle
Materialsorten an den untersuchten Klingen fiir die Rjkbti der These, dal’ ein fahiger

Klingenschmied in der Lage war, schon an Luppenbruchsticken \érsortierung im

“3 Besonders im strahnenartigen Bereich des Mantelstahl®leiner, 1990, 678: ,Die SchweiRnéhte sind als
sog. ,weisse Linien“ infolge des ausgeschiedenen Arseltgaha sichtbar ( Gber 2,8 % As).”
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Hinblick auf unterschiedliche Materialeigenschaften uoshmeff. Die Auspragung dieses
Materials an Klinge A spricht dafir, dal der schmiedeische Aufwand fir ihr

Zustandekommen kaum niedriger zu anzusetzen ist, als furctiasi®&nmaterial der Klinge
B.

V. Die Hartung:
Der augenfalligste farbliche Kontrast in der poliertéicke der Klinge A betont einen

Befund, der in dieser Auspragung bislang ausschlief3lich €laredin zeitgleichen und jingeren
japanischen Schwertklingen hat. Die Schneidenpartie litgga<wurde - ahnlich wie an bereits
bekannten VergleichsstiicKéneiner separaten Hartung unterzogébb. 28). Im Hinblick
auf den Verlauf des Harteschattens, der im Ortbereich hkéest allerdings davon
auszugehen, daB das angewandte Verfahren weitgehende &tivensimgen mit der
japanischen Methode der Schneidenhartung aufgewiesen lese Ronnen an Klinge A
erstmals Uber die gesamte Lange eines Klingenblattes dokarheverden. An japanischen
Klingen, an denen defadori-Schritt der FeinpoliturShiage-togi nicht vorgenommen wird,
hebt sich der separat gehéartete Schneidenbereich dunkelevoibrigen Klingenoberflache
al®. Dies war an Klinge A ebenfalls der Fall. Da an dgrapischen Vergleichsstiicken gegen
Ende der Feinpolitur ohne Ausnahme éhadori-Schritt durchgefiihrt worden ist, wurde er
auch an Klinge A vorgenommen. Dadurch erscheint der geb&Bereich im Vergleich mit
dem ubrigen Klingenkdrper weil3lich.

Die Verteilung delNie, Chikei, KinsujundJi-Nie in der polierten Flache der Klinge A
ist dahingehend zu deuten, dal3 der Mantelstahl fur die Haréimen geeigneteren
Kohlenstoffgehalt (wohl dber 0,5 %) aufwies, als der Kenl. Fir die Befunde an
japanischen Schwertern, wo oberhalb d&mmon d.h. zum Klingenricken hin, ebenfalls
martensitische Erscheinungen vorkommen, bietet sietiwiKlinge A eine Erklarung aus dem
hohen Kohlenstoffgehalt des Materials an. Eine sepakatkohlung der Schneide, wie sie an
Klinge C festgestellt werden konnte, war daher nichorderlich. Dies ist auch aus den
martensitischen ErscheinungeKir(suji, Ni® zu entnehmen, die innerhalb des geharteten
Bereichs auftreten. Eine Einsatzhartung, durch nachdhi&ggli Aufkohlen des fertig

geschmiedeten Stiickes, kann ausgeschlossen werden. Duesh\defahren waren nur die

“s.u. S. 116, Emmerling zu Werkstoffen.
> Biihler/StraRburger, 1966, 615.
¢ Ono, 1973, 27.
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oberflachennahen Schichten ,gehértettorden, die an Klinge A der Korrosion zum Opfer
gefallen sind. Der Verlauf der Trennlinie zwischen dechr@idenbereich und den ubrigen
Klingenpartien konnte anhand des Befundes an Klinge A alstiber die gesamte Lange
einer friihen européaischen Blankwaffe dokumentiert wéfdeias Umbiegen des
Harteschattens im OrtbereichKaeri, verweist auf ein &hnliches Verfahren zur
Schneidenhartung, wie es in Japan seit dem 6. Jahrhumdegto3erem Umfang zur

Anwendung kanfAbb. 44).
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Abb. 44: Schematische Darstellung einer japanischen Schwegtklideren Schneide durch ein starkeres
Isolieren des Klingenkdrpers mit einer Paste aus Lerand &tc. separat gehartet werden soll. Die Tabelle
zeigt die Abnahme der Harte von der Schneidenkante zumgdirtiicken an einer japanischen Klinge des 17.
Jahrhunderts. Die Hartewerte wurden entlang der VerbindaoiggsISchneide Rucken an einem
metallographisch préaparierten Querschnitt ermitteltt{ridmith, 1981a).

Es handelt sich dabei um debhsuchi-toriProze3. Hierbei wurden und werden

diejenigen Klingenpartien, die wahrend dem Abschreckvorgangsémer auskihlen sollen,

“"Emmerling, 295, 296, Abb. 6.
“8 Ein vergleichbarer Befund findet sich in einem metatphisch untersuchten Schnitt an einem Sax aus
Enslingen, Krs. Schwabisch Hall. S.o. Anm. 35 Buhlea®burger, 1966, 613-615, Bild 3.
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mit einer Paste aus Lehm, Holzkohle- und Sandsteinpubgedeckt und auf diese Weise
isoliert. Entlang der Schneide wird der Lehmmantel dungaschabt, um eine
Geflgeumwandlung des austenitischen Materials durch das Abkehrauf diesen Bereich zu
beschranken, bzw. dort verstarkt hervorzurufen. Da logtaphische Polituren in der
Uberwiegenden Mehrzahl an Klingenquerschnitten durchgefigndem, war es bislang nicht
maoglich, den Verlauf von ,Hartelinien“ in einer euromdisn Klingenoberflache zu verfolgen.
Darauf, dafld an europaischen Klingen ebenfalls in gro3émesmald mit charakteristischen
Harteschatten zu rechnen ist, verweisen die Ergebrzsgdreicher metallkundlicher
Untersuchungen an Messer- und Schwertklingen von der lzaiér®s ins Mittelalter. Im
Zusammenhang mit der Hartung von Werkzeugschneiden schrgitote: ,The other
process which was probably used in early times is gradient quenching in pdricbf the
blade is protected by an envelope of clay which is relatively thiegkdas where the slowest
cooling-rates are desired, i.e. maximum toughness, and thin or non-existemtthe fastest
cooling-rates are needed near the edge. This is one way of obtaining a tough badkaadd
edge from the same piece of sté&l*

Der Schmied der Klinge A widmete der Hartung von Schneideklingenort ebenso
groRe Aufmerksamkeit, wie japanische und eventuell chefesisSchmied@ des 5.-8.
Jahrhunderts. An verschiedenen polierten Bodenfundene sowden im Shdsoin tberlieferten
Schwertermt [aRt sich eine Reihe von Auspréagungen der Hartung im @itbefeststellen, die
uber den gesamten Verlauf der Geschichte des japaniscmverdes bis heute auftreten.
Verschiedene Schmiede hatten und haben dort ihre indieduBethoden, die Hartung
mittels eines Lehmmantels auf die gewilinschten Bereich®eschranken. Fir die Hartung des
Ortbereichs wurde an Klinge A - bedingt durch seine vikig@8eanspruchung beim Gebrauch
- besondere Sorgfalt aufgewendet. Dieselbe Sorgfalt gehden Ortbereich auch aus dem
oben beschriebenen Konstruktionsschema hervor. Dail3Udes Harteschattens nahe der
eigentlichen Spitze einer Klinge wird in der japaniscHerminologie alsBoshi (Kappe)
bezeichnet. Seine verschiedenen Erscheinungsformeeik@&chon fur frihe Schwerter weiter
untergliedert werden i®-maru(grofRer Kreis)Ko-maru(kleiner Kreis),Ichimai (vollstandige

Hartung), YakitsumgBdshiohneKaeri, d.h. der Harteschatten verlauft parallel zur Schneide,

“9 Tylecote/Gilmour, 1986, 18.

%9 Fiir die friihesten Eisenschwerter Japans ist ihr IngusrChina via Korea in Betracht zu ziehen. Da bislang
kein Schwert aus dem Gebiet der Volksrepublik China ngmmjachen Standards untersucht werden konnte,
sind uber die morphologischen Ubereinstimmungen hinausget®ardéielen zwar zu vermuten, bislang aber
nicht nachgewiesen.

*l Homma, 1974, Oshigata (Pauszeichnungen von Klingen, in dievedauf der Harteerscheinungen
eingezeichnet ist) Nr. 1-44.
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bis er sich mit der Rickenlinie vereint.) etc.. Auchldiage de¥aeri entlang der Riickenlinie
ist oft ein mal3gebliches Charakteristikum fir das Produldsebestimmten Schmiedes, bzw.
einer bestimmten Schule. Die Auspragung des HarteschatteKdénge A a3t sich al&o-
maru mit langemKaeri eingrenzen. Diese Harteerscheinung einem Zufall zuzeibehr,
erscheint vor dem Hintergrund der Parallelbefunde an pgi@m Schwertklingen nicht
angebracht. Sie ist vielmehr dahingehend zu deuten, daSctieried beim Auftragen des
Lehmmantels bewul3t einen schmalen Streifen entlandiekenlinie dinn- oder freigeschabt
hat, um den Ortbereich der Klinge durch eine partielletu#@r des Klingenriickens zu
verstarken. Zur definitiven Klarung dieses Phanomens komrestere Untersuchungen von
japanisch polierten Flachen an schmiedetechnisch vdtfiocle wenig aussagekréftigen
Saxklingen beitragen.

Schneide und Ortbereich der Klinge A sind den Angaben deweBipolierers T.
Sasaki zufolge nicht extrem hart, bzw. spréde. Es igfido auch im Anschlul3 an die

Abschreckhartung der Klinge A ein abschlieRender Anlagsv in Betracht zu ziehen.

4.2.4. Das kunsthandwerkliche Niveau:

Wie die Analyse der polierten Flache aufzeigt, handelsieh bei Klinge A um ein
Werkstlck, das aus zwei aufwendig hergestellten und zweckmafigirkerten Stahlsorten
aufgebaut ist. In erster Linie gehen die verschiedeneschEmnungsformen der
Schweil3eisentextur auf ein mehrfach wiederholtes rraltend Ausschmieden des
Ausgangsmaterials fur jeweils einen Stahlblock zuriick. Alderist davon auszugehen, dal3
zahlreiche Faktoren wie z.B. die Beschaffenheit des rheg@ Ausgangsblocks, die
Hitzeflhrung und unterschiedliche Verformungsrichtungen baihmi&den, EinfluR auf die
verschiedenen Auspragungen der SchweiReisentextur gehalithab

In der polierten Flache ist die freigelegte Konstrukti@hsriehlerlos verschweif3t. Die
Konstruktion der Klinge aus einem Mantel- und einem Kaiblock hat Parallelen an
metallkundlich untersuchten Saxklingen derselben Zeitstife. handelt sich dabei um
denselben Aufbau, der bis in die jungste Zeit immer wiedsnallgemeinernd als ein
Charakteristikum japanischer Schwertklingen bezeichnetlevoist. Fur einen solchen Aufbau
ist, im Gegensatz zu Klingen mit angesetzten Schneideie -an Klinge C -, eine grbfere

Menge an hochwertigem Stahl notwendig.

2 Emmerling, 1972, Abb. 5. - Hannack, 1930.
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Verschiedene der beschriebenen Erscheinungen in MamnigtlKernstahl sind auf die
Hartung der Klinge zuruckzufihren. An Klinge A konnten Verawdogsqualitat und
Gesamtcharakter der Schmiedearbeit erstmals Uber die migesd dnge eines
merowingerzeitlichen Klingenblattes dokumentiert werdBuurch die Politur konnte die
Hartung von Schneide und Ortbereich mit erfal3t werdeduigh ist der Aussagewert dieses
Fundes trotz des uberwiegend korrosionsbedingten Substaistesrin diesen Klingenpartien
hoher einzustufen, als derjenige verschiedener metgilbigdner Quer- oder Langsschnitte. In
Form der sichtbar hohen Verarbeitungsquafitdtesonders der partiell verstarkten Hartung
der Klinge A und des damit verbundenen Arbeitsaufwandesdiegteiteres Argument gegen
eine verallgemeinernde Einschatzifngon Saxklingen als Waffen von minderer Qualitét vor.
Die Befunde an Klinge A deuten demnach in dieselbe Richiuiegdie von R.E. Oakeshott
J. Emmerling® und H. Westphal angefiihrten archdologischen und schriftlichen Belegdidiir
Wertschatzung von hochwertigen Saxklingen.

Das homogene Erscheinungsbild des Schneidenstahls anlidgenkB und C, sowie
im Mantelstahl der Klinge A deutet darauf hin, daf3 jewsitsBlock verschmiedet wurde, der
- im Gegensatz zu den fur andere Klingenbereiche verwamdgtahlsorten - bewul3t aus
verschiedenen Grundbausteinen (Luppenbruchsticken) von vesitheteinheitlicher
Beschaffenheit zusammengesetzt war. Die Auspragung derelBahisentextur im Kernstahl
der Klinge A tritt dagegen im grof3ten Teil der polierteackhe in Form einer Hell-Dunkel-
Maserung zutage. Diese geht im Gegensatz zu den SchneiderMantelmaterialien auf die
uneinheitliche  Zusammensetzung des  Kernstahlblocks aus destégms  zwei
Ausgangsmaterialien unterschiedlicher Auspragung zurlick. Tisabretvare eine solche
Textur auch durch wiederholtes Falten und Ausschmieden einzelnen ,ldealluppe” mit
etwa gleich hohen Anteilen an kohlenstoffreichem undekwtoffarmem Eisen zu erzielen. Im
Verlauf der Garb-Raffination tritt jedoch grundsatzlicim detrachtlicher Rickgang des
Volumens im verschmiedeten Material ein. Mit einem téfialverlust ist fur den

Produktrohling vom Rohmaterial bis zum Ausgangspaket, baxzuon fertigen Werksttck, in

%3 Diese stimmt weitgehend mit derjenigen an hochwertjgpanischen Klingen aus verschiedenen Zeitstufen
Uberein; Vergl. Abb. 30-35, 37-39.

** S, z.B. Biihler/StraBburger, 1966, 613: ,Der Sax konnte im Gatzemem damaszierten Schwert von den
meisten Schmieden ohne groRen Aufwand hergestellt weB#ene Klinge wurde aus einem Ausgangsstiick
geschmiedet und wirkte wohl mehr durch die Wucht des Schiaglsiiech die harte Schneide.”

*® Oakeshott?1994, 117-119,135.

% Emmerling, 1972, 289-290: ,Viele Saxe sind von so schlechtefit§uala® die Annahme naheliegt, es
handelt sich um Erzeugnisse einer Bauernschmiede, wedstigigte Gegenstande fir den Eigenbedarf selbst
herstellte. Es stehen diesen minderwertigen Saxen ctambiche von so hervorragender Qualitat entgegen,
wie sie nur von Spezialisten angefertigt sein kdnneny @iedie Hartetechnik einwandfrei beherrschten.”
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einer GréRenordnung von insgesamt um 50-60% zu re€hiéin das Uberlieferte japanische
Schmiedeverfahren ergibt sich fur den hoher kohlenstititfien Stahl ein Verlust von tber
einem Dirittel, fur den weniger kohlenstoffhaltigen eii@ahme von drei Vierteln gegeniber
dem Ausgangsgewictit Ebenfalls tritt bei wiederholtem Falten und Ausschieie der
Materialblocke eine Abnahme des Kohlenstoffgehalts ®.einrDem Riickgang des
Kohlenstoffgehalts wird in Japan durch einen Uberzug dissidem Lehm und Strohasche
entgegengewirkt. Dafl im Verlauf der europaischen Frihgesehioiit dem Einsatz
kohlenstoffhaltiger organischer Substanzen u.a. zur Eimdgag der Kohlenstoffabnahme im
Verlauf der Garburlg zu rechnen ist, legen Befunde an metallkundlich untersuctitaischen
Dolchklingen nahg.

Aus dem Ruckgang des Materialvolumens durch die Raffinaticabmuleiten, daf3 fur
die Herstellung eines Materialblocks eine grofRere Anzah) was das Erscheinungsbild der
Bruchflache - und somit den Kohlenstoffgehalt - anbelangthr oder weniger identischer
Luppenteile notwendig war. Die Inhomogenitdt dieser Luppehbticke ist vor dem
Hintergrund der - zum Schmieden eines Schwertes erfafuenl- Materialmenge als ein Indiz
dafir zu werten, dall dem erfahrenen Schmied das techpisocbe how zur Verfiigung
stand, den Kohlenstoffgehalt der Luppen in der mit Holzkdigeuerten Esse gezielt zu
beeinflussef.

Die Einheitlichkeit, bzw. Uneinheitlichkeit der fardilien Abstufungen innerhalb der
verschiedenen Stahlsorten ist im funktionalen Konteit den Klingenpartien zu sehen, in
denen sie auftreten. So findet sich in der Schneidfasilich weitgehend homogen wirkender
Stahl verarbeitet, im Inneren des Klingenkdrpers ein hrmeoder weniger
gemasertes/marmoriertes Material. Um die farblichepstéfungen in der Textur einer
Klingenflache beurteilen zu kdnnen, mussen diejenigenhEraengen, die auf eine Hartung
der Klinge zuriickgehen, ausgeklammert werden. Diese oft ms#itehen Phanomene
bewirken ein inhomogenes Erscheinungsbild, das nicht ddieelSchmiedetextur, sondern

durch eine Abschreckhartung des Materials bedingt ist.rifralge ist davon auszugehen, dald

" Westphal, 1991, 353-360.

%8 Sachse, 1995, 100-101. - Pleiner 1996, 253-254. - Hilbert, 1998, 12.

¥ Kapp, e.a., 1987, 73, 77.

0 Ebd., 1987, 71,73-74: Der japanische Schwertschmied Y. Yoshilgira pro Faltung einen
Kohlenstoffverlust von 0,03 % an.

> Emmerling, 1972, 276: ,Eine wohl unbeabsichtigte Entkohlung @erdRonen, welche durch das Falten
auch in das Innere des Materials gelangten, dort abeeilinam Schweil3n&hten liegen, kann gelegentlich
beobachtet werden. Sie sind wahrscheinlich auf einrigehf gefuhrtes Schmiedefeuer bei ungentgender
Abdeckung des Eisens zurtickzufuhren.”

%2 Horstmann 1995, 118, 124.
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der Klingenschmied in der Lage war, die Materialeigensehafanhand verschiedener
Anhaltspunkte im vorbehandelten Rohmaterial nicht nanélernd richtig, sondern erstaunlich
exakt einzuschatzen. Dies gilt allgemein fur die Erzeuger Rrodukten aus hochwertigen
Stahlsorten, wie aus den schneidennahen Befunden an demntiersuchten Klingen zu
entnehmen ist.

Als Ausgangsmaterial flr die verarbeiteten Stahlsortennken nur im Rennprozel}
erzeugte Rohluppé&hin Frag&®. ,Das Verfahren ergab eine stark eisenhaltige Schifke
50-60% FeO) und heterogenen, aufgekohlten Eisenschwamm oderkomapakte Luppe
eines, nach Ausheizen und Schlackenbeseitigung unmittsliifaniedbaren Eisens oder
Stahles* °®. Eine von M. Sachse gegebene Definition der ,Renitarigeht von einer
weitgehenden Verfliissigung der Eisenmasse im Verlauf despReresses alls die in der
beschriebenen Form weder fur die Friihzeit, noch fur sp&iststufen der mitteleuropaischen
Stahlerzeugung nachgewiesen®®istEine eindeutige Differenzierung der im RennprozeR
erzeugten Rohmasse von weiteren Aufbereitungsstadienlbdersst bislang nicht immer
vorgenommen worden. So sind auch Eisenbarren, die eirtge$chrittenes
Aufbereitungsstadium der Rohluppen darstellen, als Luppen heeeiwordef?.

Nach jungeren Erkenntnissen zur Beschaffenheit vonuRpgh ist damit zu rechnen,
dal3 ein Ausheizprozel3 von erfahrenen Schmieden zumigdiestler Laténezeit in beiden
Richtungen, d.h. zum Aufkohlen und zum Entkohlen von Rohimahte@rgenommen werden
konnte. Die technischen Voraussetzungen fir die Aufbergigr im Rennfeuerprozel
gewonnenen Rohluppen waren in Form von Schmiedeesse asebBlg gegeben. So wird der
Moglichkeit nachzugehen sein, daf3 Luppen, bzw. Bruchstickewgwen, mit sehr niedrigem
Kohlenstoffgehalt mit Holzkohle bedeckt und umgeben wurden,dunch reduzierendes
Glihen eine Aufkohlung derselben zu bewirken. In der Umkehromeget sich eine
Uberprufung der Moglichkeit an, in welchen Grenzen dies@iohmiedeesse auch als
Frischfeuer genutzt werden konnte, um unter Sauerstoffzdérhzu hohen Kohlenstoffgehalt

mancher Luppen - bzw. Luppenteile - auf ein schmiedbar@&zadaenkefi.

%3 vergl. denOroshiganeVorgang beim Herstellen des japanischen Schwertstéhfp, e.a., 1987, 68-69.

® In dieser Abhandlung werden die, fiir die Stahlerzeugung vésavert, eisen-/stahlhaltigen Produkte des
Rennprozesses als Rohluppen bezeichnet.

% Moesta, 1986, 153-161. - Jons, 1993, 63-69. - Straube, 1996, 19-22, 40-58. - Gassmann,-B899, 29

% Pleiner 1996, 249. - S.a. Hingst, H., in: Eisen + Archiie|al978, 65-66.

67 Sachse, 1993a, 16: ,Bei der nun entstehenden TemperaturlsatasoEisen in schwammiger Form aus,
wurde durch standiges Umrihren von der Schlacke getrennt nkas#oden.”

%8 Rosch, 1979, 18-22. - Moesta, 1986, 153. - Straube, 1996, 59-114. - PI6@&r249-256.

% Neumann, 1954, 48-49. Vergl. Kleemann, 1961, 581.

°s. Kapp e.a., 1987, 68-69.
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Zur Herstellung von unterschiedlichen und durch VerschweiRembinierten
Materialsorten, wie sie durch metallkundliche Untersuchargghon an einer Schwertklinge
aus der Hallstattzéltdokumentiert werden konnten, schreibt Emmerling:

.,Nun kann aber nicht angenommen werden, daf3 alle (Wdikstom.d.Verf.) schon
bei der Verhittung direkt erzeugt worden sind; dies gilt besendigr die
hochkohlenstoffhaltigen Stahle, fir das reine Eisen wuth dir die kohlenstoffarmen, aber
phosphorreichen Stahle. Man wird vielmehr Luppen zergehlaund die Korner nach ihrer
Beschaffenheit sortiert haben, was voraussetzt, dafdsme unterscheiden konnte. Weichen,
kohlenstoffarmen Stahl kann ein Fachmann am Bruch sebhl von hartem,
kohlenstoffreicheren Stahl unterscheiden, Eisen und pbdsgltiges Eisen dagegen kaum.
Hier ware eine Prifung mit dem Hammer denkbar. ReinemnEs$ weich und deformierbar,
phosphorhaltiges harter und neigt zur Kaltbrichigkeit. Aus sdetierten Kornern wurden
dann durch Garben Materialstdbe mit besonderen Eigdtesthhergestellt. Selbst das
phosphorharte Material ist oft vorsatzlich mit verdenworden™.

J. Piaskowski nannte 1964 drei mogliche Grunde fur die geaf@te/endung von
Eisen mit hbherem Phosphorgehalt:

~Firstly, hammer-welding of such iron to steel was easier, and toakepat a lower
temperature. Secondly, the diffusion rate of carbon in this type of irofowasg and thirdly,
high-phosphorus iron possesses a silvery sheen, much lighter than that of Iplgybes
iron.* "

In der Folge ist davon auszugehen, dal} der fahige Schmie®onield des

Garbprozesses, u.a. anhand der farblichen Auspragung imazflBche einer Rohluppeauf

L Zum Schneidenaufbau des Eisenschwertes von Singen aentdadl, 8. Jh.v.Chr.: ,Eine derart enge

Schichtung ist bei den Proben 1 bis 3 aus dem Klingenkdipbt nu bemerken. Diese Umstande deuten
darauf hin, daf3 Klingenkorper und Schneide unterschiedlich aufgedind, namlich aus Eisenstlickchen
(Klingenkdrper) bzw. Blechstreifen (Schneide). Das ¥lensieden von unterschiedlichen Blechstreifen ist eine
Grundtechnik des Damaszierens; es ist somit vorstelldaR man in der beim untersuchten Schwert
verwendeten Arbeitsweise eine Technik vor sich hats der sich das Damaszieren entwickelt hat.”
Boll/Muster, 1981, 117. - Boll/Muster/Erismann, 1981, 45-51.

2 Emmerling, 1972, 291. - Pleiner, 1962, 258: ,Eine gewisse Vothbareider Ausgangsstiicke und

Halbfabrikate erforderte offensichtlich schon das Zusamschweillen der im metallurgischen Prozel3
gewonnenen Luppen.” s.a Buhler/Stral3burger, 1966. - Schirm@s®, - Schurmann/Schroer, 1959.

’® Piaskowski, 1964, 568.

4 In Nord-, Mittel- und Osteuropa begegnet man oft angespait Stiicken, offenbar zwecks leichterer
Teilung wahrend der Handelstransaktionen und um ihre Qualitdemonstrieren.” Pleiner 1996, 254, s. Abb.
3: die abgebildeten Sticke decken einen Zeitraum vom ebiteims 15. Jahrhundert ab. - Der japanische
Schwertschmied schlie3t auch heute noch von der silbédgzghden Bruchflache einer geglihten und
flachgeschmiedeten Rohluppe auf hochwertiges Material ((laeKohlenstoff), von einer stumpf wirkenden

auf ein weniger hochwertiges, Kapp/Yoshihara, 1987, 70; Btee Secret World of the Japanese Sword$mith

Videofilm, Trovision, Tokyo, 1998.
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die Eignung dieses Teilstiicks zur Verwendung in den verschigdeneerschiedlich stark
beanspruchten Partien einer Klinge schlie3en konnte.

Fur eine Beurteilung der Rohluppenqualitéat konnte das einfokpalten besonders
bei groRen Sticken nur einen ersten Anhaltspunkt liefermehreren, an ein und derselben
Rohluppe vorgenommenen, Einhieben konnte die BeschaiffetdreBruchflache mehr oder
weniger identisch, aber auch verschieden ausfallenubdeaten die jeweils drei Einhiebe an

Rohluppen aus Lamoya, Norwegen, und Vaxtorp, Schwagib. 45).

Abb. 45. Slawische und skandinavische Rohluppen des frihen Mitiedaldie zur Gultebestimmung
angespalten worden sind.

S Pleiner, 1996, Abb.3, Nr. 8, 9. S.a. Pleiner, 1962, 136, Abb. 21.
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Abhangig von ihrer Grol3e konnte der Schmied auf dem Arkbofplette Rohluppen
oder Bruchstiicke davon bearbeiten. Um im Hinblick auf diali@t des von ihm verarbeiteten
Werkstoffs nicht vom Zufall abhéngig zu sein, bot sisin idurch das Flachschmieden von
Luppen oder Luppenteilen die Moglichkeit, Zonen von unterdtitieem Kohlenstoffgehalt
flachig auszubreiten und gleichzeitig auf einen flachen §gheitt zu bringefi Dal3 bereits zu
diesem Zeitpunkt eine Vorreinigung stattgefunden haben kéamteSchlacke und Gasblasen
aus dem Material herauszudrangen ist nicht auszuscHlie@&n denkbarer Arbeitsgang
besteht weiter darin, dal’ die Luppen anschlie3end in ideli&ttchen zerbrochen, und nach
der Beschaffenheit ihrer Bruchflachen sortiert wordied. Ob und in welchem Verhaltnis die
vorsortierten Materialien zu Werkstoffen mit den angsdsen Eigenschaften kombiniert
worden sind, war dann vom Ermessen, dem Erfahrungssdmatzvom handwerklichen
Kodnnen des einzelnen Schmiedes abhangig.

Dal3 die grundliche Garbung der Ausgangsbestandteile an Klirege Weitgehend mit
der Oberflachentextur gleichzeitiger und jlingerer japanis&obwerter Ubereinstimmendes
Ergebnis gezeitigt hat, ist aus einem Vergleich zwisclemVerarbeitungstexturen ersichtlich
(Abb. 34-39, 41-43) Die Klingen A und C unterscheiden sich, was die - kaunageu
ermitteinde - hohe Anzahl der Stahllagen anbelangtht mion typischen japanischen
Schwertklingen. Grundlegende Unterschiédavischen der Aufbereitung und Verarbeitung
des Stahles fur die ,undamaszierten“ Klingen A und C, uncedesprechenden Vorgangen fur
japanischen Schwertstahl sind demnach nicht gegeben.

Wie die Stahltexturen der Klingen A, B und C nahe legenulit der vermeintliche
Unterschied zwischen den frihmittelalterlichen Klingehlsorten an Klingen in Europa und
der extrem fein strukturierten Textur an japanischen $dienn in erster Linie auf den
unterschiedlichen Methoden zur Sichtbarmachung der Schenede Wie metallographische
Atzungen an japanischen Schwertklingen belégesrscheint die extrem feine Textur einer
dicht geschmiedeten Stahloberflache durch metallograghiéthungen ebenso ,homogen*

und ,uninteressant, wie die entsprechend praparierterzelegn Stahlsorten innerhalb

’® Wilsdorf, 1954, 82.

" Bachmann, 1993, 40. - Pleiner 1993, 137; ders. 1996, 249. Eine eff¢htiviackenbeseitigung” in den
Luppen konnte durch Géarbung bewirkt werden.

8 Sachse 1993a, 52-54; ders. 1993b, 88: ,Einmal arbeitet der jdpaiishmied mit einer sehr viel héheren
Lagenzahl, dann unterscheidet sich die Art der Hartung wekentlich, und zum dritten ist die Art des
Schliffes und der Politur so viel anders, dal3 die japanikthge unverwechselbar ist.”

9 Smith, 1981b, 294, Abb. 9.57; ebd., 296, Abb. 9.59; ders. 1981d, 104, Abb- K&pp, e.a. 1987, 80,
Abb. 64, Abb. 66.
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europaischer Klingen mit SchweiBmusterverziefunyVie umgekehrt das Ergebnis der
japanischen Poliermethode an Klinge A dokumentiert, issediMethode im Gegensatz zu
westlichen Polier- und Atzverfahren dazu geeignet, feiBshmiedetexturen auch in homogen
erscheinendem Klingenstahl aufzuzeigen.

Ahnliches gilt fur die partielle Hartung der Schneide, diekiinge A offenbar wie an
japanischen Schwertern durch eine Ummantelung des Klingagisdmit einer Isolierschicht
bewirkt worden ist. Parallelen fir die Schneidenhartung Iidgvge C finden sich an
gleichzeitigen japanischen Schwertklingen aus dem Shasdiara. Die hohe Lagenzahl des
Stahles von japanischen Klingen, die rein rechnefistrachtet in die Hunderttausende gehen
kann, ist vor dem Hintergrund der Befunde an Klinge A niéhger als Charakteristikum
ausschliel3lich japanischer Klingen zu betrachten. Descheidende Einflu? der Garbung auf
die Lagenzahl und somit auf das Erscheinungsbild von vetitieihomogenem Stahl fand
trotz der Erkenntnisse von E.H. Schulz, F. Wever,mmErling und R. Plein&rin jlingere
Publikationen zur Schmiedetechnik und zur so genannten Riemag) kaum Eingang. Daher
beruhen verschiedene archaologische Ansichten zum fathepaischen Klingenstathé facto
auf Fehleinschatzungen:

.Bei den japanischen Samuraiklingen hat man so einige ehdasvon Schichten
zusammengeschweil3t. Im orientalischen Damast sindnigge éHunderte, im indonesischen
Pamor einige Dutzend. In Europa jedoch kommt man kaum Ubesti¢h&n. #

Ein MiRverstandnis resultiert aus dem Umstand, dal3 inAdeh&ologie bereits
gegéarbte Konstruktionselemente fir Schweil3musterklingeimeaise als einzelne Schichten,
bzw. Bander/Bahnen angesprochen werden. Aus dem hell-dyerkelserten Kernmaterial der
Klinge A geht eindeutig hervor, dal3 es sich um einen mxhi@échlagigen Stahl aus mindestens
zwei Ausgangskomponenten mit unterschiedlichen Eigensohziedelt.

Geht man hypothetisch von der einfachsten Géarbabfdige ein zweilagiges
Ausgangspaket aus, ergibt sich nach dem - von dem Schweigdch. Akitsugu fur Klinge A
angenommenen - 10-maligem Falten eine Anzahl von 2048 ¥Pageesetzt den Fall, der
Schmied habe nach dem 3. Faltvorgang ein langlichesdidachausgeschmiedet, dieses in drei
oder vier Teile geteilt und die so entstandenen Teilstibkeeinander geschweil3t ergibt sich

nach 10- maligem Falten eine theoretische Lagenzahloldd, bzw. 8192 Lagen. Genaue

80 Bohne/Dannheimer, 1961, Taf. 15, Taf. 17. Smith, 1981e, 208, Abb. 8.11. - Horstmann, 1995, 112, Abb.
1, 121, Abb. 13a.

8 5.0. Anm. 15-23.

82 Ypey, 1983b, 193.

8 Sachse, 1993b, 30.
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Angaben Uber die Lagenzahl in einem ausgiebig gegarbten duekksind schon aus dem
Grund kaum moglich, da die individuelle Arbeitsweise des Smihsi bei einem - durch
Garbung in seinen mechanischen Eigenschaften homagterisi- Stahl kaum im Detail
rekonstruierbar ist.

Die Definitionsrahmen fiir den so genannten ,Damasz8tail“ und den so genannten
Raffinierstahl, bzw. Schweil3verbundstahl, sind bislamght klar umrissen, oft sogar
widerspruchlich. Streng genommen entspricht der KernstahlKlinge A insofern einer
verbreiteten Definition von ,Damaszener Stahl®, d&rin Stahlsorten mit unterschiedlichen
Eigenschaften kombiniert sind. Der Mantelstahl dagegéspacht eher einer Definition von
Raffinierstahl, wonach eine einzelne Stahlsorte dwigltlerholtes Falten raffiniert witth An
japanischen Schwertern finden sich tber die ZeitendanBelege fur beide Verfahren, sodaf}
eine allgemeine Bezeichnung von japanischem SchwadrtslshDamaszener Stahl“ nicht
gerechtfertigt i<P.

Noch 1977 findet sich ein Entwicklungsschema publiziert, daf3Addkommen des
~Schweil3-Stahls* im Rahmen der Entwicklung von Eiserd Gtahlgewinnungsverfahren ins
16. Jahrhundert (n. Chr.) datf8rtDiese Einschéatzung muR seit den spaten 50-er Jahren des
20. Jahrhunderts als {iberholt géiferseit der Frilhzeit der Stahlbereitung ist, entsprechend
den metallkundlichen Befunden an Schwertklingen von destidtl Uiber die Laténezeit bis
ins friihe und hohe Mittelalter, das Vorkommen von Riaffirund Schweil3verbundstahienu
belegen. Die Auffassung, taugliche Schwertklingen mit verifichh homogener Metallstruktur
konnten direkt, d.h. ohne weitere Raffinationsprozesss, Rohluppen oder aus Barren
geschmiedet worden sein, ist von J. Emmerling 1972 als @ffemia erkannt wordéh Als
weiterer Beleg fur die Richtigkeit seiner Einschatzunglest inhomogene Gefligeaufbau von
unverdichteten Rohlupp&hebenso anzufiihren, wie derjenige von Rohluppen, die zmeine

Barren zusammengeschmiedet und so verdichtet wordeft. skuch die Ergebnisse von

8 Sachse, 1993b, 124.

8 Sachse, 1993a, 52-65.

# Horstmann, 1977, 61, Bild 3, 63.

87 Schulz, 1959; ders., 1961.

8 Sachse, 1993b, 142: ,SchweiRverbundstahl - Technisch korfdkree fiir Damaststahl, der aus Lagen
oder Staben zusammengeschweil3t wurde.”

8 Emmerling, 1972, 274, zu den sog. Schwertbarren: ,Wie unsergduchungen ergeben haben, zeigen sie
namlich auch die allen anderen Barren eigene Beschaiferman kann aus ihnen nicht Klingen geschmiedet
haben, die der Qualitat der gleichzeitigen Klingen entfgrec Um eine solche zu erreichen hétten die
Schwertbarren erst gegarbt werden missen. Es ware jesioolos gewesen, sie schon vor diesem zur
Qualitatsverbesserung notwendigen Arbeitsgang fur das bbktagg Erzeugnis (Schwertklingen)
vorzuformen.*

% Straube, 1996, 97-114, Abb. 33-36. - Kapp, e.a., 1987, 65, Abb. 39.

L Hanemann, 1931, 67-68, Abb. 1-3. - Neumann, 1954, 51-54. - Naumann, 196821 8&b. 6-12.
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Schmiede- und Hartungsversuchen an Teilstiicken von zweiSgiatgbarren fiihren zu dem
Schlu3, dafld aus solchen Barren ohne intensive Garbung Brauchbaren Schwertklingen
herzustellen waréh Allgemein ist aus den Gefiigebildern von friihen Eisenluppen-Barren
ein ungleich hdherer Anteil an M&ngeln in Form vonl&gdten- und anderen Einschliissen zu
entnehmen, als er fur die Uberwiegende Mehrzahl der lkugtdlich untersuchten Schwert-
und Messerklingen seit der frihen Eisenzeit nachgewissen i

Dazuhin ist der oben genannte Materialverlust durch dib-affination in einer
GréRenordnung von insgesamt etwa 50-60% zu beriicksichtigea er auch im Verlauf des
Uberlieferten japanischen Raffinationsverfahrens riitit Die Stahlqualitat und der
Handelswert eines Schwertes hingen demnach zu einem groRen ¥mtedlem Zeitaufwand
und der Gewissenhaftigkeit ab, mit der die Ausgangsmateriai@iniert worden waren. Im
modernen Japan widmen noch etwa 300 Schwertschmiedebéndweerk dem Bemihen, aus
den Produkten eines RennprozesséataraVerfahrerl®) hochwertigen Klingenstahl
herzustellen, der an die Qualitat des historischen Méewor dem 16. Jahrhundert
heranreicht. In Anbetracht der Tatsache, daf3 auch &ifepaische Schmiede im Laufe ihres
Lebens darauf bedacht sein muf3ten, immer besseren ndiadpe herzustellen, verdienen
zahlreiche Schriftquellen eine Neubewertung. An dies@lleSsei auf eine Passage im
altprovenzalischen Fierabras-Epos hingewiesen. Demi8gdhAurisias, der die drei Schwerter
des Fierabras hergestellt hatte, wird in dieser Quieke ¥ Jahre lang andauernde Lauterung
(Raffinierung) seines Schwertstahles zugeschriében

Letztlich bestand flir den Handler und den Krieger die einzgkililiche Mdglichkeit
zur optischen Qualitatsbestimmung von Waffen ohne S8muester - wie an den Klingen A
und C - in einer Begutachtung ihrer Verarbeitung, d.h. dgerakinen Form, sowie dem
Erscheinungsbild von Verarbeitungstextur und Hartemerkmaiedem konnte der Grad an
Flexibilitat einer fertiggesteliten Klinge durch eine eBeprobe ermittelt werden. Die
Moglichkeit, dal’ ein Klingenschmied potentiellen Abnelhm&nen Gebrauchstest seiner Ware
z.B. an Ristungsteilen, Steinen, Asten etc. gestatbetrhkonnte, ist schon aus dem Grund in
Zweifel zu ziehen, dal3 eine hochwertige Klinge in demdHaines ungelbten - oder

unkonzentrierten - Benutzers bei jeder denkbaren Variemes Hiebtests an harteren

2 Radeker/Naumann, 1961, 595, Bild 23.

% Sachse, 1995, 100-101. — Pleiner, 1996, 253-254. — Hilbert, 1998, 12.

% Kapp, e.a., 1987, 73, 77.

% salin, 1957, 45C est dire aussi qu’il y a des scramasax pour toutes les boursemate devra donc pas
s’étonner de relever, parmi les armes étudiées, des differdaapslité tres sensibles.”

% Kapp, e.a., 1987, 61-66.

%7 Sternberg, 1886, 15.
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Materialien Schaden nimffit Fiir den Schmied und den Schwertschleifer ergaben sicm sc
aus dem Verhalten der Klinge auf dem grobsten Schleifatieintige Hinweise auf die Harte
und Zahigkeit des Materials, sowie auf den Erfolg der Hartuxlig. der mal3geblichen
optischen Kriterien konnten auch an Klingen ohne red&yed Schweil3muster durch eine
hochwertige Politur deutlicher zur Geltung gebracht werdésidurch eine Atzurig Mit
naturwissenschattlichen  Analyseverfahren ist daher  deAussagewert  der
anwendungsbezogenen Kriterien, die in der VergangenheitidiiGultebestimmung einer
Klinge ausschlaggebend waren, ebensowenig zu erschliefien,mit den heutzutage
angewandten restauratorischen MalRnahmen.

Bei den hochraffinierten Stahlen der Klinge A handsltsieh um zwei von zahllosen
Varianten des sogenannten Schweil3verbundstahls, dieegenGatz zu Klinge B nicht zu
augenfalligen Mustern kombiniert worden sind. Naturwisdaafdiche Belege fir die hohe
Reinheit - d.h. den hohen Raffinationsgrad - des vetatbre Stahles und die mit heutigen
Klingenstéhlen vergleichbare Harte der Schneiden arrzievien merowingischen Saxklingen
des (spaten) 6. und des 7. Jahrhunderts wurden von E. Salirieptifl DaR es sich bei der
aul3erordentlich geschickt ausgefiihrten Hartung von Schnaid®mibereich an Klinge A um
einen Zufall handelt, ist mit Blick auf die Befunde an japehen Klingen derselben Zeitstufe
wenig wahrscheinlich. Darauf, daf3 mit vergleichbarent#en an scheinbar unscheinbaren
Saxklingen aus dem alamannischen und bajuwarischen SiedlbegsgegroZerem Umfang zu
rechnen ist, verweisen auch die 1974 von R. Pusch vorgelelgtiersuchungsergebnisSe
Wie aus allen an Klinge A gemachten Beobachtungen hgzhagrist dieses Fundstick als

hochwertige Walffe einzustufen.

% Scott, 1991, 198, 199.
S, 0. Kap. 3.

100 53in, 1957, 51-55.
101 pysch, 1974, 9-21.
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4.3. Klinge B, Spatha:

Fundort: Graberfeld Neudingen, Schwarzwald-Baar-Kreish®ira 75 (0. Inv. Nr.); Verbleib:
LDA Baden-Wirttemberg

Ausgangszustand:
Gesamtlange: 8lcm Angel: 11 cm Blatt: 70 cm
Breite a) Klingenschulter:  5cm
Breite b) Klingenort: 4,3 cm maximale Klingendicke: meh
Gewicht a) unpoliert: 425¢g

b) poliert: 415 g
Datierung: 6. Jahrhundert

Klinge B besteht aus zwei etwa gleich groRen Fragmamdnliegt im restaurierten
Zustand vor. Aus den erhaltenen Bruchstiicken lassen sidthiedene Schlisse auf die
ursprungliche Form der Klinge ziehen. Die Schneiden sinetiaen Korper aus tordierten
Stahlstdben angeschmiedet und verlaufen bis zum Orthexei@hernd parallel. Die Kanten
der Klingenschultern sind nicht gerundet. Der Querschnitt d&eh zum Knaufende
verjungenden, Angel ist rechteckig. Das urspringliche GewiehKlinge ist durch Korrosion
und die Behandlung in elektrolytischer Lauge betrachtlichingert. Nimmt man einen Verlust
in Hohe von etwa 50 % des erhaltenen Gewichts an, diaferiginalgewicht der Klinge um
700 g gelegen haben. Im Klingenquerschnitt ist auf beiderrSdier Klinge eine flache
Hohlkehle festzustellen. Die Klingenform laf3t sich gd@eibigs Klingentyp 1 zuordnen, wenn
auch die Form der Ortpartie eher seinem Typ 2 entspficht

Das Schweil3muster der Klinge ist aufgrund der genannteligsiefgut zu erkennen
(Abb. 46).

192 Geibig, 1991, 83-85.
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Abb. 46: Schweildmuster im unpolierten Ortbereich der SpathakBnges Neudingen.

Eine Auswirkung der Korrosion an Bodenfunden in Form vontengeschweil3ten
Klingen besteht darin, dald die Lagen aus hodher kohlehsliggem Stahl in den
Kompositstaben starker angegriffen werffen Daher bleiben Lamellen aus weniger
kohlenstoffhaltigem Material im Relief erhaltéh Diese Erscheinung ist unter dem
Gesichtspunkt weiter zu untersuchen, dal3 der oft kohlerestb# und gehértete
Schneidenstahl bisweilen ebensogut erhalten ist, wsekdalenstoffarmere Material in den
Torsionsmusterbahnen. Ein Zusammenhang mit der Verdglaes Schneidenmaterials durch
ausgiebigere Raffination kommt in dieser Hinsicht inr8ett. In jedem Fall kbnnen die
freigelegten Lamellen Hinweise auf die urspriingliche Mustgerimnder Klingenoberflache
geben. Dieser Effekt wurde fir Klinge B durch die angewendeinservierungsmethode noch
verstarkt. Die aufgrund von Korrosion und Restaurierungsrdethetellenweise lose
anmutende Struktur des Stahles ist nicht zwangslaufig aiweid auf eine mangelhafte
Verschweil3ung der einzelnen Materialbahnen zu wertebeiden Oberflachen der Klinge ist
ein SchweilBmuster zu erkennen, das scheinbar auf der &afggn Torsion von 3
Kompositstdben beruht. Das Abzahlen der Lamellen lrafferjeweils einer Drehung eines
Kompositstabes ergibt - im herkémmlich restauriertertahdsder Klinge - keinen eindeutigen
Hinweis darauf, aus wie vielen Lagen von ,hartem* und icheem® Material er

zusammengesetzt war. In der von Korrosion befreitearf@bhe ist in der Tat eine grol3ere

193 Emmerling, 1978, 308-310, Taf. LXVII, 2 u. 3. - Ypey, 1983b, 193.
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Anzahl von Stahllamellen vorhanden, als dies fur dieetgung eines gut sichtbaren Musters
anzunehmen ware. Die Ursache fur diesen Umstand lieddarstellungsprozess der zwei
Ausgangsmaterialien fur einen Kompositstab begrindet, Uberdds Erscheinungsbild der
Kernstahltextur an Klinge A Auskunft gifit. Der von Korrosionsprodukten befreite
Klingenkdrper war nicht versiegelt. Fur die japanischétolurden ein 13 cm langer Bereich
unter der Klingenschulter, sowie eine 9 cm lange Fldoh@eritbereich ausgewahlt.

Die erhaltene Oberflache der Griffangel setzt sichzavei Teilen aus denselben

Stahlstdben zusammen, die im Klingenblatt das SchwetBmbilen. In der Angel sind diese

Stahlstabe nicht gewendelt/tordiert, was aus dem geraddau¥ der Materialschichten zu
entnehmen isfAbb. 47a,b)

Abb. 47a Griffangel der Spathaklinge B aus Neudingen. Oberhalb dé#tellihie ist deutlich eine
Lagenstruktur auszumachen. Sie resultiert aus der Schichtumdadierialsorten innerhalb der Kompositstabe
fir das Torsionsmuster. Im Bereich der Angel waren diteN&stabe nicht tordiert. Unterhalb der Mittellinie
ist im Schneidenstahl keine Schmiedetextur zu erkennensiwiin den polierten Bereichen sichtbar gemacht
werden konnte.

194 Emmerling, 1978, 290.
1953, Abschnitt 4.2.3. 1ll, Kernstahl der Klinge A.



Abb. 47b: Der Ubergang vom unbehandelten zum polierten Bereiethalb der Klingenschultern an Klinge
B. Die Musterbahnen neigen sich zur rechten Bildssddal® der hochwertige Schneidenstahl auf der linken
Bildseite zur Stabilisierung des bruch- und biegegeféahrdetenult8rbereichs beitragen kann. Die
Musterbahnen sind im Angelbereich nicht tordiert, sodalSdhichtung des Materials deutlich sichtbar ist.

Das Ausgangsmaterial fur die Stabe besteht aus zwes&tin, die sich - wie die
meisten metallkundlichen Untersuchungen an vergleichbénegen nahelegen - vor allem im
Kohlenstoffgehalt unterscheiden. Vereinfacht ausgedrlickitzbeMaterial mit héherem

Kohlenstoffgehalt eine gréRere Haffe Dagegen ist das kohlenstoffarmere Material weniger

1% Hohe Phosphoranteile im verschmiedeten Material fiewi eine groéRere Harte desselben; s.
Buhler/Strafl3burger, 1966. - Schirmann, 1959.
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hart, erhalt durch die Garbutigallerdings eine gewisse Zahigkeit. Im Folgenden wird das
erstgenannte Material mit ,H* fur ,hart”, letzteresitmw* fur ,weich“ bezeichnet. Zu
bedenken bleibt jedoch, daf} fur die Auswahl der — in den Ksitspiiben verschmiedeten —
Eisenwerkstoffe nicht primar deren Harte, sondern ensb hohem Mal3e der ,Farbkontrast*
in der fertig geschliffenen und polierten Klinge ausschlaggelyewesen sein kann. In diesem
Falle wéare eine Unterscheidung in ,H* fur ,hell“ und ,@ir ,dunkler* zutreffender.

Das vom Schmied beabsichtigte Muster aus gegenstandigen emokintlich
ineinander Ubergehenden Halbkreisen ist in den weniger dkiochosion angegriffenen
Klingenpartien noch auszumachéhbb. 48a,b) Ein solches Erscheinungsbild ist mit drei
Musterstaben, die den ganzen Klingenquerschnitt ausfllleter cauf einen Kern
aufgeschmiedet sind, nicht zu erziel@bb. 49). Dieser Umstand fiihrt zu dem Schlul3, daf3
die ,Damaszierung” der Klinge nicht auf drei, sondern achseordierten Staben beruht.
Einen weiteren Hinweis liefert die japanisch polidftache, die ein tieferes Abschliffstadium
des, in der erhaltenen Oberflache sichtbaren, Mustei (Abb. 50a/b, 51) Auf der

unpolierten Riickseite weicht das Muster nicht von demjardge Vorderseite ab.

197 Emmerling 1978, 275-283.
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Abb. 48a Séhweirsmustrsprégung in einer der zwei Zonen an Kilinde= der urspriinglichen Oberflache

der Waffe am nachsten liegen (vergl. Abb. 60a, b).
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Abb. 480 SchweiBmusterauspr'agun in einer der zwei Zonen an Kindee der ursprunglichen Oberflache
der Waffe am nachsten liegen (vergl. Abb. 60a, b).
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abe (n&qiey, 1982)

rdierter Kompositst

Abb. 49: Die Abschliffstadien to
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Abb. 50a Polierter Schulterbereich der Spathaklinge B. Es iszgudrkennen, wie die drei Musterbahnen zur
Griffangel hin, aus der Mitte der Klinge abwandern. Detetste Kompositstab lauft in die Klingenschulter
rechts unten im Bild aus. Die extrem feill@sameTextur des Schneidenstahles kommt am unteren Bildrand
gut zur Geltung. Dasselbe gilt fur die Verzahnung der Mustedramit den Schneiden.



Abb. 50b: Ubergang vom polierten zum unpolierten Bereich der KlBgBer Wechsel vom oberflachennahen
Muster, das an den zwei Kontaktbereichen der Musterstédbenhalbkreisartigen Strukturen besteht, hin zu

einem sog. ,Winkeldamast" ist offensichtlich.



Abb. 51: Die VergroRerung der Musterbahnen veranschaulicht, dalgtesveder bei dem helleren, noch bei
dem dunkleren Material um einen homogenen Werkstoff handeltmehr zeigen beide Materialien eine feine
und regelmaRige Kérnung, was auf eine ausgiebige Garbraffinater Materialsorten hindeutet. Der
ungleichméaRig wellenférmige Verlauf der Konstruktionsnahetedi, dall die Kompositstdbe vor ihrer
Verschweif3ung nicht flachgeschliffen worden sind. Die dei Wendelung der Stdbe entstandenen Kanten
bewirken so eine abgeschragte Verzahnung der Schneidelemilusterbahnen.

Abb. 52. Schematische Darstellung der Torsionsrichtungen anpdsitstaben (nach Ypey, 1983b).
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Abb. 53 Hiebscharte im Ortbereich der Spathaklinge B. In aéraB8e ist das Bruchstiick einer gegnerischen
Schwertschneide erhalten.

Die Schneiden der Klinge flankieren die sechs tordieBahnen und sind nahezu
fehlerfrei mit den beiden in Z-Richtung gewendelten Stalm¥schwei3{Abb. 52). Abb. 53
zeigt die Schneide der Klinge B, deren Stahl sich nishinbdie Angel hinein fortsetzt. In der
Schneidenkante ist eine - auf eine Kampfeinwirkung zurtckzerfigler - Scharte zu erkennen,
in der noch ein 2 mm langes Bruchstlck von der Schneidgegeerischen Schwertes erhalten
ist. Die Hiebscharte wurde offenbar nicht Gberschiifiies kann als ein Indiz dafiir gewertet
werden, dald sie im Verlauf einer verzweifelten Abwktiva des in Grab 75 bestatteten
Kriegers geschlagen wurde. Es kann davon ausgegangen werdengirda@etbter
Schwertkampfer die Schneide seiner Waffe nur in &uReBsdrangnis zum Parieren eines
gegnerischen Hiebes einsetzt. In diesem Sinne deut&efland wahrscheinlich auf das letzte

Gefecht eines ansonsten anonymen alamannischegeksie

4.3.1. Beschreibung der polierten Flachen:
Fir die, in der Mitte der Vorderseite von Klinge B nebeander angeordneten,

Kompositstdbe geht ausbb. 51 hervor, daf die Ausgangsmaterialien H und W in jeweils 7
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Schichten verarbeitet worden sind. Das Urspringliche Misstdurch die Politur dahingehend
verandert, dald sich durch die Schlifftiefe von 1 mm zumalenen Oberflache, ein etwa N-
formiges Muster ergibt. In dem Muster heben sich pro ihgheines Stabes um seine
Langsachse drei helle Bander von 4 dunkleren ab. Innedealkinzelnen Hell- und Dunkel-
Lamellen sind stellenweise extrem dinne, oft unterl@oehLinien von jeweils kontrarer
farblicher Auspragung zu erkennen. Es handelt sich dabeiesellden Schichten, die in der
entrosteten Klingenoberflache als Lamellen im Relié&ialten sind. Dieser Befund weist darauf
hin, dal3 auch die Ausgangsmaterialien fir die zwei vexshidarten Stahlsorten nicht als
homogen zu bezeichnen sind. Das Erscheinungsbild desnphgitl) und ,weichen® (W)
Ausgangsmaterials in den tordierten Staben ist in bgubdierten Bereichen, d.h. an der
Klingenschulter und am Klingenort identisch. Aus dem Verlde§ Schweil3musters am
Ubergang von der unpolierten zur polierten Flache obededbKlingenortes ist zu folgern,
daf} sich die Korrosion in die helleren Lamellen tiefimgegraben hat. Wie aus verschiedenen
Befunden hervorgeht, werden die harten Stahllamellemustergeschweil3ten Klingen von der
Korrosion starker in Mitleidenschaft gezogen als dashese Materiat®. Bei den drei hell
erscheinendeff Lamellen handelt es sich demnach um das Material Hjevevier dunklen
um das Material W.

Verschiedene Erkenntnisse aus metallographischen Urthersgen machen deutlich,
daR3 die Hell-Dunkel-Ténungen der préaparierten Schnittejesinach Lichteinfall ins Gegenteil
verkehren kénnéi’. Zudem kann im Verlauf solcher Untersuchungen an Schimerekl eine
uneinheitliche Reaktion der praparierten Zonen auf dasiligev Atzmittel in manchen Fallen
zu irrefihrenden Deutungen der - in Mikroaufnahmen sichtbaBefunde fuhreh™.

H ist mit einer gleichmalig feinen Kornung aus dunklerertikéin durchsetzt.

Inwiefern diese auf eine gezielte Aufkohlung zurlickzufuhrerd, swéare durch eine

1985 Anm. 59, Emmerling, 1972. - Ypey, 1983b. - Horstmann, 1995, 1, 18.

199 Da im AnschluR an die japanische Politur keine Atzung vangenen wird, heben sich die drei harteren
Lamellen in den Damaststdben vor den weniger hartéinabe Bei einer Atzung mit Nital oder dem
Oberhofferschen Atzmittel wiirden sie, falls es sich Wkohlenstoffreiches Material handelt, vor dem
umgebenden Material dunkler erscheinen. Vergl. Boll/Mu$88d1, 117, Abb.6. Es ist nicht von vornherein
auszuschlieBen, dal3 es sich bei den 3 héarteren Lamellerphasphorreiches Material handelt; s.
Buhler/StralBburger 1966, 616. - Schirmann, 1959, 121-126.

110 schulz/Pleiner, 1965, 40, zur Atzung mit alkoholischer Salpitee-Losung (sog. Nital): ,Die Ténung ist
von dem Belichtungswinkel abhangig. Manchmal sind im Gejewhlenstoffreichere Partien heller,...".

"1 Emmerling, 1967/68, 148-149: ,Bei einigen Proben ergaben sich duntbrschiedlich schnelle
Gefiigeentwicklung beim Atzen Schwierigkeiten. Manche Gegiigeentwickelten sich schnell und waren
bereits normal hervorgetreten, wahrend andere sich nioht zeigten. Bis diese dann ebenfalls hervortraten
waren die zuerst entwickelten bereits Uberatzt. Daktwich zum Teil negativ auf die Mikroaufnahmen aus.
Die Uberatzten oder zu stark geéatzten Geflige erscheirdumkel und tduschen auf den Abbildungen einen zu
hohen Kohlenstoffgehalt vor.*
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metallkundliche Untersuchung zu Uberprifen. Genaueren Aufschiilfer die
Zusammensetzung der Stabmaterialien kann nur eine chemisd metallographische Analyse
geben. Fir die Kombination der zwei Ausgangsmaterialiezirem Kompositstab ergibt sich,
nach den hier zugrundegelegten Erkenntnissen, ein SchemaWWdNVHWHW. Dieser
Stabaufbau konnte bereits an zahlreichen Klingen migidiesmustern nachgewiesen werden.

Die an den tordierten Staben feststellbaren siebgerLaon abwechselnd ,weichem*
und ,hartem* Material sind fehlerlos verschmiedet. Inn dpolierten Bereichen an
Klingenschulter und -ort ist innerhalb der einzelnenb&t&aum eine lose Schweildung
festzustellen. Zwischen den einzelnen Stében und dedig&iul3eren Stabe anschlieenden,
Schneiden sind die Konstruktionsnéhte zum Grol3teil elesi@hr sauber ausgefuhrt. Auf
beiden Seiten des linken Kompositstabes kamen direkt aftietér Klingenschultern auf etwa
3 cm Léange nicht ganz geschlossene Konstruktionsnaht&/awsohein(Abb. 50, 51) Dieser
Mangel hat sich offenbar an Klinge B nicht negativiatégn hohen Gebrauchswert ausgewirkt.

Aus der japanisch polierten Flache im Bereich der Klisgkulter ist weiter zu
entnehmen, dal3 die ansonsten genau in der Klingenmitizufemden Musterbahnen am
Ubergang zur Griffangel von ihrem geraden Verlauf abweicle einer leichten Biegung
wandern sie aus dem Klingenzentrum ab und neigen sich auteneKlingenschulte¢(Abb.
50). Die Konstruktionsnaht® zwischen dem linken Kompositstab und dem Schneidenstahl i
bis in die Angel hinein zu erkennen. Der harte Stahllidken Schneide setzt sich bis zum
Knaufende des Angelstumpfs fort. Die Breite der Angel s8tkt so zu zwei Teilen aus den 6
Kompositstdben und zu einem Teil aus dem Stahl der genaBeteneide zusammen. Die
Konstruktionsnaht zwischen dem rechten Kompositstab und&tahl der rechten Schneide
lauft vor dem Ubergang vom Klingenblatt zur Griffangel gera die rechte Schulter aus. Der
Stahl dieser Schneide kommt demnach in der Griffangled war.

Aus Abb. 50 und Abb. 51 ist zu entnehmen, daf} sowohl die Konstruktionsnahte
zwischen den Kompositstdben, als auch diejenigen zwisde® Musterbahnen und den
Schneiden nicht gerade verlaufen. Es sind vielmehr réfagrEinschnirungen festzustellen,
wie sie durch die Torsion/Wendelung eines Vierkantstatssedien.

Im polierten Bereich am Klingenort endet der linke Koniisteb wenige Zentimeter
vor der Spitze, wobei die Z-Torsion sich in eine palalLagenstruktur auflo$Abb. 54 a,b)
Der rechte Stab lauft nahe der nicht mehr vorhandemgmalen Spitze mit dem linken

zusammen. Sein Z-Torsionsmuster lost sich nicht uelvéit in eine Lagenstruktur auf,

112 Emmerling 1972, 285.
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sondern erfahrt auf den letzten Zentimetern vor demggkhort noch eine Variation. Die
Torsionsrichtung wird in einem 3 cm langen Abschnitt umgeked.h. sie bildet einen
langgestreckten S-Abschnitt, um schon nach der ndcW&tedelung in drei Z-Drehungen zur
Spitze hin auszulaufen. Diese Anderung der Torsionsrichtumglevvom Schmied ohne
Zweifel absichtlich ausgefiihrt, zumal die anschlielendféendelungen wieder in der

vorherrschenden Richtung angelegt sind. Das Ende desrent#@mpositstabes bildet eine

Spitze, die von den beiden dulReren flankiert wird.

Abb. 54a Klinge B. Polierter Ortbereich. Im unteren Kompdsitsist eine einzelne gegenlaufige Wendelung
zu erkennen.
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Abb. 54b Klinge B. Polierter Ortbereich. Detailaufnahme dergagdaufigen Wendelung und der
Schneidentextur vor dem Klingenort.

Im Gegensatz zu den 3 Mittelbahnen mit Torsionsmustedaevdas ursprungliche
Erscheinungsbild der Schmiedetextur in den Schneiden durcfamh@ische Politur nicht
verandert. Erst wahrend der letzten Politurstadien karexdiem feine Verarbeitungstexttiy
der harten Schneiden zum Vorschi@bb. 55).

135.a. Emmerling 1972, 275.
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Abb. 55 Klinge B. Die dichteMasameTextur in der Schneidenbahn und die Konstruktionsnaht hessc
Kompositstab und Schneidenstahl.

Diese sind in einer vielschichtigen und kompakten Lagensiruggschmiedet, die in der
japanischen Terminologie als dichtdaisame(Langsmaserung) bezeichnet wird. Entlang dem
rechten Kompositstab im Bereich der Klingenschultechaisit die Lagenstruktur etwas loser,
zur Schneide hin wird sie dagegen wieder sehr kompakt. Ibef@ith sind in den Schneiden
keinerlei lose wirkenden Stahllagen zu erkennen. Die #igje: Spitze der Klinge hat die
Zeiten nicht Uberdauert. Dennoch laRt sich anhand detw& der Konstruktionsnaht
zwischen den SchweiBmusterbahnen und den Schneiden diag@usseffen, dal’3 die
Schneiden aus einem einzelnen Stahlstab bestandem Berm eines U an die tordierten
Kompositstdbe angeschmiedet worden(Adbb. 56). Eine andere Mdglichkeit hatte fur den

Schmied im AnschweiRen von zwei separaten Schneidemsbiestandet.

H4ypey, 1983b, 209.
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Abb. 56: Klinge B. Die durchgehende Konstruktionsschwei3naht heisdMusterbahnen und Schneidenstahl
im polierten Ortberereich der Spatha.

Als sichtbarer Hinweis auf eine Abschreckhartung dengddliist im Ortbereich eine
Ansammlung winziger Martensitpartikel erhaltébb. 57). Sie befindet sich in derselben

Schneide, deren Stahl sich bis in die Klingenangeldtats
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Abb. 57: Unterhalb der Schneidenkante sind etwa 1 cm links vonBddmitte winzige dunkle Punkte
auszumachen. Bei diesen Punkten handelt es sich um Mgréetikel (Ko-nie), die an Klinge B den einzigen
sichtbaren Hinweis auf eine Abschreckhéartung der Waffsteléen. Die Lagenstruktur des Schneidenstahles,
sowie die unregelmafiig verlaufende Konstruktionsnaht dedl@isenden Kompositstabes sind ebenfalls zu
erkennen.

Dieses martensitische Phanomen wird in der japanisdleminologie alsKo-nie
(,kleine Kochblaschen®) bezeichnet. Das Auftreten vbiee in einer oder mehreren
Ansammlungen kann mit dem Begri¥fura-nie (,ungleichmafRige Kochblaschen®) prazisiert
werden. Eine Kurzbeschreibung der freigelegten Befunde drd&rapanischen Terminologie
wird fur Klinge B nicht vorgenommen, da die Konstruktionseeder sog. wurmbunten
Klingen - abgesehen von der Schmiedetextur der Schneidanm Ubereinstimmungen mit

den Befunden an japanischen Klingen aufweist.

4.3.2. Interpretation der Befunde an Klinge B:

I. Zur Konstruktion:
Die gegenstandigen und stellenweise vermeintlich inderatibergehenden Halbkreise

des Musters stellen - von der originalen Klingenober#daus betrachtet - ein sehr flaches

Korrosionsstadium an den tordierten Stahlstidben daseBiMluster ist auf beiden Seiten der
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Spatha vorhanden. Ein tieferes Anschliff-, bzw Koionsstadium liegt mit dem, auf beiden
Seiten N-férmig tber die Breite der Klinge verlaufendemnistédr vor, das auf der Vorderseite
durch die japanische Politur freigelegt wurdeNach Ypey wird eine Torsionsrichtung von
Kompositstdben aufgrund des jeweiligen Linienverlaufs al®ion, die entgegengesetzte als
S-Torsion bezeichnEf (Abb. 52). Das in der polierten Flache an der Klingenschulter
freigelegte Muster liegt dieser Definition zufolge nocleiner Z-S-Z- Abfolge vor. Die Stabe
auf der Rickseite sind ebenfalls in einem Z-S-Z-Schergaadnet. An Klinge B verlauft die
Umwandlung vom Halbkreis- zu einem Z- bzw. S-Muster entggemetzt zur schematischen
Darstellung einer Anschliffsequenz an einem 7-lagigen Kaitgiab (Abb. 49). Ein
Halbkreismuster bildet sich diesem Schema zufolge danm | Kompositstab bis auf die
Halfte seines Durchmessers abgeschliffeti’isDa beide Oberflichen bei einer Klingendicke
von noch 4 mm dieses Muster aufweisen, muld das ursprin@cneeilRmuster in einer
Oberflache aus jeweils 3 tordierten Staben erzeugt wosdet® Dasselbe Resultat ware
theoretisch auch durch die Langsspaltung eines Kompoststaberzielen, kann fur Klinge B
aber aufgrund unterschiedlicher Stabbreiten und Torsiokelyiin einer Korrosionsebene
nahe der Bruchstelle, ausgeschlossen wérdeBin in S- oder Z- Richtung verlaufendes
Torsionsmuster kommt nur dann zustande, wenn ein Komgadsita Durchmesser entweder
leicht, oder bis deutlich Gber die Halite abgeschlif#nbie Winkelung der Torsionsmuster im
polierten Schulterbereich bedeutet demzufolge, dafl3 die Stdbeiden Klingenflachen vor
dem - zum Zeitpunkt der Fertigung vorgenommenen - Abschigévg in einer S-Z-S-
Abfolge angeordnet waren. Das Erscheinungsbild der Mustéliage B verweist auf eine
Konstruktion aus 6 Musterstaben, die in der fertig beatesitOberflache der Klinge bis etwa
zur Halite abgeschliffen waren. Durch die an der Brutlesbesonders starke Korrosion sind

die zwei Ubereinander liegenden Musterschichten zu erkéAhén 58).

> An mehreren Stellen hat tiefere Korrosion das gkeidtuster freigelegt.

18 ypey, 1982, 383-384; ders., 1983, 196-197. - Westphal 1991, 310, Textfig. 3.

17 Offensichtlich wird der EinfluR der Schliffiefe auf daSrscheinungsbild der Muster an einer
experimentellen Nachschmiedung durch J.W. Anstee und L. B, PI. Vlic.

18 Eine entsprechende Beobachtung wurde von Anstee/Biek, 1961,872,Pl. IVa, an einer
SchweiBmusterklinge des 9. Jahrhunderts aus der Themsediaiii&er gemacht.
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Abb. 58 Das Schweil3muster der Klinge B im Bereich der BruclestBlurch die tiefe Korrosion finden sich
Musterebenen angeschnitten, die den Eindruck eines Winkelirmuservorrufen. Wie die nahe zur
urspringlichen Oberflache liegenden Schweil3musterbefundeziemph, war vom Schmied der Klinge B kein
Winkelmuster beabsichtigt.

Daher kann das ebenfalls in Betracht zu ziehende Vdemsein eines Kernmaterials zwischen
den jeweils drei Kompositstdben ausgeschlossen werdérgeKB ist somit der zweiten
Konstruktionsgruppe nach Emmerling zuzuordnen, deren Mittedimasich im Querschnitt aus
zwei Uibereinander liegenden Schichten von Kompositstimammensetz&f

Aus dem wellenformigen Verlauf der Konstruktionsnahte lmgk B geht hervor, dai3
die tordierten Stébe vor dem Verschweil3en nicht awnemechteckigen oder quadratischen
Querschnitt gebracht worden si@bb. 50, 51) Vielmehr deutet dieser Befund darauf hin,
dalR der Schmied sich die Einschnirungen an den tordieréderSbeim Verschweil3en der
Komposit- und Schneidenstdbe als Verzahnung zunutze madBtesprechende
Konstruktionsmerkmale ergaben sich auch im Laufe der ¢dmipschen Untersuchungen, die

von A. France-Lanord an zahlreichen Schwertklingen Merowinger- und Karolingerzeit

1% Emmerling 1972, 310, und Anstee/Beek, 1961, 86, filhren weitere Argeimegen die ,Stabspaltung” an
mustergeschweif3ten Klingen an. Bei Ypey 1982, 384, findet sipégéa ein spiegelsymmetrisches Muster auf
einer Klinge aus den Niederlanden, das dem Anschein nach 8teibspaltung erzeugt worden sein konnte.
120 Emmerling, 1972, 303-308.
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durchgefiihrt worden sindh. Die Lange der Einbuchtungen zwischen den Wendelkanten ist
wahrscheinlich weniger auf das Strecken der tordiertébeSbeim Ausrecken der Klinge
zuruckzufuhren, als auf eine nicht sehr dichte Wendelung loenseEs ist auch die
Moglichkeit in Betracht zu ziehen, dall mit der - aus deémmtichen Verlauf der
Wendelkanten resultierenden - abgeschragten Verzahnung wiggrinnur ein
Ineinandergreifen der Musterelemente beabsichtigt wafd Bieser Kunstgriff durch eine
VergroRerung der Kontaktflachen auch zu einer bessereachieeilung der einzelnen
Konstruktionselemente beigetragen haben kann, mag einéJrdachen flr seine spatere
Verwendung an Langsax-, Lanzen- und Messerklingen sein.r@uscher Zeit lassen sich
Hinweise darauf anfiihren, daf} eine Verbindung zwischen 8ehmeiden- und dem
Korperstahl an Schwertklingen auch durch niedrig schmelzZéiseé®a-Arsen-Legierungen nach
Art eines Hartldtverfahrens erzielt werden koffite

Einen ersten Nachweis von schragverzahnten Schwe#ndan Langsaxklingen
erbrachten die Untersuchungen von H. Westphal an Waiten Grabern des frihen 7.
Jahrhunderts in Nordrhein-Westfaigh Ob die Technik der gezahnten SchweiRnaht an diesen
Saxen tatséchlich eine eigenstandige Entwicklung datstedirscheint vor dem Hintergrund
der - seit dem Beginn des 3. Jahrhund&rt@rmehrt auftretenden - SchweiRmusterverzierung
auf Torsionsbasis zweifelhaft. Von R. Pleiner sind 196Migzhe Messer des frihen
Mittelalters untersucht worden, deren Schneidenstahtelmiteiner ,wellenformigen*
SchweiRnaht an den Klingenkérper angeschweiRt“fvaim Zusammenhang mit diesem
Charakteristikum war zum damaligen Zeitpunkt von ,polniscfexhnik die Rede. Aus der
Themse bei Kempsford, Gloucestershire, England, stammtwekingische Lanzenspitze, die
um das 9./10. Jahrhundert datiert Wifd Der fiir die Schneide und die Spitze verwendete
Stahl ist an diesem Stiick ebenfalls durch eine wellend@&/gezahnte Schweil3naht mit einem
mustergeschweil3ten Kern verbunden. Eine Auswirkung diesdrindang besteht - wie bei
den Schweil3ndhten der Klinge B und den von H. Westphatsuistegen Klingen - in einer
VergroRerung der Beruhrungsflache zwischen den zu versamwdeil Ausgangsstiicken. Die

Ergebnisse einer ausfuhrlichen metallographischen Amals einer wikingerzeitlichen

121 France-Lanord, 1952, 413A noter que la soudure entre les tranchants et I'ame est en chevron, pour
augmenter la surface de soudure et par la, la solidi. I, 2.

122 Becker, 1961, 661-665. - Wirtz, 1968, 37.

123 \Westphal, 1984, 65-66; ders., 1986, 219; ders., 1991, 324-325.

124\Westphal, 1991, 312; ders., 1999, 324.

125 Ypey, 1982, 385.

126 pleiner, 1962, 153-154, Abb. 24, Nr. 2; 223, Abb. 41B; 277.

127 Tylecote/Gilmour, 1986, 119-123, Abb. 50, a-e.
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Lanzenspitze aus Haithabu, die dasselbe charakterisksetstruktionsmerkmal aufweist, sind
1971 von R. Thomsen veréffentlicht word@n Ob zwischen ,wellenférmigen® und
.Schragverzahnten® Schweil3néhten ein schmiedetedti@misdnterschied besteht, ist kaum
erschopfend zu klarefi. Was diese in jedem Fall dekorativen - moglicherweiser auch
funktional zu interpretierenden - Konstruktionsmerkmale elamyt, liegt wohl eher ein
Unterschied in der Begriffswahl, als eine technologis¢brschiedenheit vor. In der Tat ergibt
sich auch an den von H. Westphal untersuchten Saxen Drdefsicht auf die Klingenflachen
ein  wellenformiges  Erscheinungsbii  Ein  vergleichbarer Beleg fur eine
wellenformige/gezahnte Verbindung des Schneidenstahtsemitiibrigen Klingenkdrper ergab
sich durch die japanische Politur an der siUdwestdeutschegeKIC. In der polierten
Klingenoberflache konnte die geschilderte Kombination Materialien mit unterschiedlicher
Beschaffenheit in Form von sinusférmig verlaufenden tdremerkmalen sichtbar gemacht
werden.

Die Inhomogenitat der beiden Ausgangsmaterialien H und Wjefiveils einen
Kompositstab war bereits aus dem Ausgangszustand der Kiingsmtnehmen. Durch die
japanische Politur konnte der Aufbau der einzelnen Stébeden jeweils sieben im Wechsel
angeordneten Materiallagen anschaulich gemacht wéaddn 51). AuRerdem konnte mittels
der Politur aufgezeigt werden, dafR H und W aus noch feinezemrllen zusammengesetzt
sind, die sich in der unpolierten Oberflache im Rellefeschnen. Ein vergleichbarer Aufbau
innerhalb zweier verschiedener Stahlsorten, die zaneistreifenmuster angeordnet sind,
konnte auch an spatlaténezeitlichen Klingen nachgewieseden®. Erscheinungsbild und
Aufbau der Materialien H und W bleiben jeweils von deing@nschulter bis zum Klingenort
unverandert. Aus dieser Tatsache erschlief3t sich éracbdicher Arbeitsaufwand fiur die
Herstellung der Ausgangsmaterialien, der ohne Zweifel dert Wés Endprodukts erhdht hat.
Wie an Klinge A hat vor ihrer Verarbeitung zu Komposibgn ein wiederholtes Falten und
Ausschmieden zu einer optischen Vereinheitlichung gefOietStreckung des Materials beim
Ausrecken der Stabe - vor dem Torsionsvorgang - istaktoF fir das Zustandekommen des
,Strahnigen” Lamellenverlaufs, der in den polierten Réicfestzustellen ist. Fur das Material

H ist eine, im Verlauf des Faltens und Ausschmiedens morgmene, Aufkohlung in Betracht

28 Thomsen, 1971c, 58-83.

129 Anhand metallographischer Schnitte ist das MerkmalreBoiragverzahnung kaum nachweisbar. Es ist
nur aus einer dreidimensionalen Analyse erkennbar, furediesehr schlechter Erhaltungszustand des
untersuchten Obejektes von Vorteil ist.

%9 \Westphal, 1984, 58, Abb. 2, 59, Abb. 4, 60, Abb. 4a, Abb. 5, 5a.

1313, Emmerling, 1972, Tafel LVII, Nr.2.
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zu ziehen. In der Folge bietet es sich zwar an, fur E Wh von einem homogenen
Erscheinungsbild zu sprechen, keinesfalls aber von horeogeMaterial®. Uber
Herstellungsvarianten von - vermeintlich ,undamasamettehomogen erscheinendem Material

geben die Befunde an den Klingen A und C Aufschluf3.

[I. Das Schweildmuster:
Das in den erhabensten Partien der unpolierten Otiegfiieiliegende Muster deutet

darauf hin, da3 vom Schmied ein fortlaufendes Muster aes Sehlangenlinien beabsichtigt
war (vergl. Abb. 48 mit Abb. 59, 60)

Abb. 59: Schematische Rekonstruktion des urspringlichen Schweil3swaigte Klinge B auf der Basis der
Erkenntnisse von J. Ypey.

1325, France-Lanord, 1952, 411. - Menghin, 1983, 17-18. - Westphal, 1992837295, 327.
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Abb. 60a Rekonstruktionsversuch des urspringlichen OberflachenmauiterKlinge B anhand der in Abb.
44a wiedergegebenen Befunde.
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Abb. 60b: Rekonstruktionsversuch des urspringlichen OberflachenmauiterKlinge B anhand der in Abb.
44b wiedergegebenen Befunde.

Eine Eigenschaft dieses Musters war der Verlauf der Bémiéang der Langsachse,
nicht Uber die Breite, der Klinge. Schweil3muster wieasieKlinge B noch rekonstruierbar

sind, wurden bereits im 19. Jahrhundert erkannt und besehifiébDie bei Herget e.a.

133 Herget, e.a., 1879, 102: ,Feilt man in dem Stabe querlaufeaiiruhde Rinnen aus, dergestalt, daR diese
abwechselnd auf der einen und andern Seite, sonst alygr aficeinander liegen, so entsteht eine Art
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wiedergegebene Methode zur Erzeugung von Schlangenliniemen Klingenoberflache
konnte an frihmittelalterlichen Bodenfunden noch nictitSicherheit nachgewiesen werden.
Sie besteht im Einbringen von Feilrinnen in den Ausgalogk fir den Klingenrohling, die
nach dem Ausschmieden ein sinusformiges Muster bewirkdlan.sdn Japan ist ein
schlangenlinienférmig verlaufendes Muster, das auf eigegleichbaren Methode berditi
seit dem 14. Jahrhundert typisch fiir Langschwert- und Dafgeki der Gassan-Schtife
Diese Texturauspragung wird an japanischen SchwerterAyalsugi-hada(Zedernkoper-
Haut) bezeichnet.

Der Anschein von teils sinusférmig ineinander verw@erund teils einzelnen
Schlangenlinien entstand an Klinge B aus der gegenlaufigersion des mittleren
Kompositstabegs. Abb. 59) Dieser ist so zwischen die zwei flankierenden Stibgepalit,
dal3 die zur Klingenmitte hin offenen Halbkreise der aufié&tempositstabe oft an seine
versetzten Halbkreiselemente anschlossen. Die gewenddhsterebene konnte nur durch
einen exakten Schliff freigelegt werden. Ein Traktat alebischen Gelehrten Ya'kub al-Kindi
zu verschiedenen Schwerttypen seiner Zeit datiert aus dedahrhundert. Darin werden
dieselben Halbkreiselemente in den schweiBmustervemzieHohlkehlen frankischer®
Schwerter mit dem Erscheinungsbild von zusammengesd®mgen in einem Ringelpanzer
verglicher®®. Diese Musterauspragung kommt, wie alsb. 59 zu entnehmen, durch die
gezahnte Verbindung von etwa zur Halfte abgeschliffertendierten Kompositstaben
besonders deutlich zutage. An den Oberflachen zweier geW@@nnlich gut erhaltener
Schwerter des 9./10. Jahrhunderts lasst sich der Vergfgickinem Ringelpanzergeflecht,
bzw. einem Flechtbandmuster ebenfalls leicht nactiebén. Bei dem ersten Schwert handelt
es sich um eine einschneidige Waffe aus dem Zeitraum um 80&€inem Gefal3 der Form
Petersen €’. Das zweite Schwert kam 1969 in Fulleré bei Gamla UppSalayeden zutage.
Es wird im Statens Historiska Museum in Stockholm aufibeivand ist, bis auf eine kurze
Beschreibung mit 2 Fotos durch den Schwertschmied P.shuhims Internét®, unpubliziert.

Eine allgemeine Bezeichnung der Uberreste solcher MumteBodenfunden als

.Rosettenmuster” ist irrefiihrend, da in der Gberwiegendehrkhhl der Falle vom Schmied

Schlangenform; wird diese durch Ausschmieden wieder kgsest zeigt der Damast Schlangenlinien oder
durch deren Ineinandergreifen vielmehr lauter fast edliptiaussehende Maschen.”

134 Kapp, e.a., 1987, 75. — lwasaki, 1963, 516, Abb. 7.

135 0gawa, 1989, 13.

136 7eki-Validi, 1936, 25. — Vergl. Ellis-Davudson, 1962, 152-153, 12-128, 135-136.

137 Schwert von North Arhus farm, Hjartdal parish, TeleknaNorwegen, aufbewahrt in der Universitets
Oldsaksamling, Oslo, Inv. Nr. C 24217; zuletzt publiziertResice, 2002, 40-41, Abb.S. 41, links oben.

138 http://www.algonet.se/~enda/vm_viking_eng.htm
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keine symmetrischen Kreismuster, sondern ein schlangen] bzw. flechtbandartiger
Musterverlauf, beabsichtigt war. Vor diesem Hintergrungibérdie Passage aus einer im
frihen 5. Jh. verfal3ten Lobrede des Claudian auf den isaldem Diensten stehenden Stilicho
Sinn, in der von ,gewundenen/geflochtenen* Schwertéexds gladioy der Sigambrer die
Rede ist®,

Ein friher archdologischer Beleg daflr, dal? SchweiBmusterForm von
Schlangenlinien an Schwertklingen gefragt waren, dateid der ersten Halfte des 5.
Jahrhunderts. Es handelt sich dabei um eine Spatha ansriRhgederlande, Grab Nr. 81
Als weitere Beispiele fir Schwei3muster in Form vohl&wenlinien lassen sich ein Schwert
des 8. Jh. aus Vehm&a Sudfinnland, und eines ohne Fundort aus dem 9. Jh. im Miesée
'Armée, Paris, anfuhréff. Eine leichte Variation erfunr der Effekt, wenn die
Halbkreiselemente an einzelnen Wendelungen nicht utivaitteneinander griffen. In solchen
Bereichen war entweder eine einzelne Schlangenirseuemachen, oder aber ein Kreis, bzw.
eine Ellipse.

Es ist in hohem Maf3e wahrscheinlich, dafl3 solchen édaisspragungen in den Augen
der Schwerttrager ein hoher Symbolgehalt zu eigen wadiekem Sinne wére der Ursprung
der sog. S-0, S-O-S und O-S-O-Inschriften in hochraitezlichen Schwertklingeff weniger
in einer Buchstabenfolge, als vielmehr in einer Aaederreihung von Zeichen mit
,esoterischer* Bedeutung zu selién Als ein frihes Anzeichen dafiir, daR es sich bei
Tauschierungen in S- und Kreisform nicht um Buchstabedéfanst die Einlegearbeit an
einer Spathaklinge des 7. Jahrhunderts aus dem Reihenddibeor NoOrdlingen
anzufuhret®. An diesem Stiick gleicht die schlangenahnlich gewundenecHiausg einem
spiegelverkehrten S. In diesem Zusammenhang sei auch adpdien hingewiesen, den
optischen Effekt von verflochtenen O-S-O-S-Abfolgen Hudie Kombination tordierter

Kompositstdbe zu bewerkstelligéibb. 61).

139 Claudius Claudianus, MGH AA, tom. X 197. 21. 220 ff.

140 ypey, 1983b, 196, Abb. 12, E-F. Ein weiteres Beispiel, aligrsiohne Herkunftsangabe ist bei Salin, 1957,
Taf. 6, Nr. 1, abgebildet.

141 eppaaho, 1964, 68-69, Taf.32.

12 peirce, 2002, 52-53.

143 5chmid, 1918/20, 246, Nr. 5.

144 Folgende Deutungen fiir die kreis- und S-formigen ZierelemgibteBeigbeder, 1998, 337: ,Die friihen
bildlichen Darstellungen der Schlange, die doppelkdpfige Sgkland der Uroboros, die sich in den Schwanz
beiRende Schlange - Symbol der Ewigkeit - sind in der r@soaen Kunst héufig schematisiert. (...) Die
doppelkopfige Schlange in Form des S oder seines Spiegelddesist alternativ auf Himmel und Erde und
birgt demnach einen véllig anderen Ansatz.” Vergl Beigbdaem. 234.

145 Schmid, 1921, 72-73. S.a. Salin, 1957, Taf. VL, Nr.2. - Dasdéts&mal tritt auch an einer Klinge aus
Nordendorf, Krs. Donauwdrth auf; s. Béhne/Dannheimer, 1B6il, V, Nr. 5, Taf. 19.
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Abb. 61: Schematische Darstellung einer weiteren Musterauspragiiegsich aus der Kombination von
unterschiedlich tief angeschliffenen Kompositstébentengdann.

Alle genannten optischen Effekte konnten entweder durchKdimbination von
mindestens zwei - etwa bis zur Halfte abgeschliffenetordierten Stahlstdben in einer
Klingenoberflache hervorgerufen werden, oder aber durcled&arbeit von Eisen in Eisen.
Die zeitliche Licke zwischen der ,S-O"-Einlage an derrdlidiger Spatha und den
hochmittelalterlichen ,S-O-S/O-S-O*Inschriften b#t demnach weniger das Motiv selbst,
sondern vielmehr die Optionen seiner kunsthandwerklichestaBung. Eine Interpretation
solcher Inschriften als christliche Anrufungen \@iglvator) O(mnipotens)S(alvator}*® oder
O S(ancta)'’ mag fur das hohe Mittelalter zutreffen. Derlei Deutungé@hkem jedoch etwas
willkirlich, wenn man ,Inschriften® wie XIllIX, XOOX,0X0O, OXXXO, OIllIO etc. auf
Schwertdarstellungen des 12. Jahrhunderts mit berticksichtigt

An frihmittelalterlichen SchweilRmusterklingen, bzw. smbchen mit eingeschweilten
Tausia, ist einer Deutung im Zusammenhang mit einer yhdrslik Vorrang einzuraumen,

deren Ursprung in vorchristlicher Zeit zu suchetist

146 G. Quaas in: Alte Hieb- und Stichwaffen (Berlin 1986), 7.
147 Wegeli, 1902-05, 223-224.
148 Forrer, 1918-20, 255-256.
1495 u. Abschn. 4.3.2., IV., V.
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Der durch die Kombination von tordierten Kompositstabetstehende Eindruck von
Jfeinem gekrauselten Wurmwerk® kann in beiden Klingenflachen nur durch eine Anordnung
der Kompositstabe in zwei Gibereinander liegenden Schittee/orgerufen werden. Weiter zu
untermauern ist diese Feststellung anhand des vergleiohBeneveiRmusterverlaufs u&.an
zwei Spathaklingen aus Ingersheim, Krs. Crailsh€inDort kénnen die zwei Zonen mit
unterschiedlichem Musterverlauf in einer Oberflache durch die Verarbeitung von sechs
Kompositstdben erzeugt worden sein. An Klinge B steditailizelne gegenlaufige Wendelung
im rechts abgebildeten Kompositstab vor dem Klingenieiteicht eine Art Markenzeichen des
Schmiedes dar.

Die Rekonstruktion des Originalmusters aus den 6 Kompo®tstén Klinge B ergibt
fur jede Oberflache 2 Bahnen aus bereichsweise einzgllaufenden, bzw. paarweise
verschlungenen, BanderifAbb. 59). Da durch die Schmiedetechnik der tordierten
Kompositstdbe nur der Eindruck einer Verflechtung erzigtden konnte, bietet sich fur
ursprungliche Muster in der Oberflache von Klinge B einezdichnung als ,Pseudo-
Flechtband“ an. Vor dem Hintergrund der angestrebten Wiséremungen mit der
symmetrischen Flechtbandornamentik des Tierstiis’® Btellt sich die Frage, in welchem
Umfang Wechselwirkungen zwischen den Ausdrucksmoglichkeiten des
Klingenschmiedehandwerk$ und dem Formenschatz der Flechtbandornamentik vom 5. bis
ins 12. Jahrhundert bestanden haben.

Ein Beispiel fir eine spatere Auspragung des Flechtbandmustdes sich in der
Klinge des Zeremonialschwertes aus dem Essener DomSth@ler Entstehungszeitraum
seiner Klinge wird von A. Geibig auf eine Zeitspanneseiven kurz vor der Mitte bis ins das
dritte Viertel des 10. Jahrhunderts eingegréhztVergleichbare Muster in aufwendiger

Schmiedetechnik sind schon fur das 2. Jahrhundert an k@mserzeitlichen Klinge aus

150 Aus der Ubersetzung des Theoderich-Briefes an den Koénigvdenen nach Roth, 1986, 120; s.o. Kap.
3.2., Anhang, Nr. I..

151 Geibig, 1996, 233, Abb. 359: Diese Abbildung zeigt denselben Mfisiernach einer starken Atzung. Das
Vorkommen eines vergleichbaren Wellenmusters an Géivdan des 19. Jahrhunderts verdient umso mehr
Beachtung, da dasselbe an den friihen SchweiRmusterklingen hisht erkannt worden ist.

152 sachse 1993, 230-231, Abb. 388-391: In der restaurierten Originalkisigdas Schlangenmuster
stellenweise noch zu erkennen. An der nachgeschmiedétege kam es in einem Teilbereich zuféllig zum
Vorschein (s. ebd. Abb. 391, links von der Bildmitte, umé#p des letzten Streifenmusterabschnittes). -
Buhler/Stral3burger, 1966, 616. - Weitere Belege finden siclinagee Spathaklingen aus dem alamannischen
Graberfeld von Schretzheim, s. Koch 1977, Gréber 356, 403, 4665290552, 557. - Ein Muster aus einem
Schlangenband findet sich ebenfalls an einer wikingiickeén Spatha aus Finnland, die um das Jahr 900
datiert, Oakeshott, 1994, plate 35.

%% salin, Haseloff, Roth, 1986, 139-142; ders., 1973.

154 5.a. Prunkschwerter von Pouan; Roth, 1986, 275, Tafel 50.

1% pothmann, 1995. - Sachse, 1995, 99-107. - Westphal 1995, 39-42, Abb. 23,331,
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Buchhain®’, Lkr. Finsterwalde, belegt, ebenso wie an einer niéddischen Klinge aus der
Maas bei Stevensweert, Provinz Limburg, die um die Weleded. zum 5. Jahrhundert datiert
wird™®,

Die in der Literatur haufig verwendeten Begriffe ,Fischigrdster”, ,Winkeldamast",
.Rosettenmuster®, ,N-, oder ,W- Muster* sind fur eine i€lerung der Klingen mit
Torsionsmustern insofern problematisch, als sie in rdeisten Fallen ausschlie3lich auf die
heute noch sichtbaren Uberreste der verschiedenen ivhestegen werdér. Ohne Zweifel
war an manchen Schwertklingen in der fertig bearbeitédderflaiche ein Winkelmuster
beabsichtigt. Fur einfache Winkelmuster finden sich d@chEntsprechungen u.a. in den
Zierelementen von Biigelfibeln und SchwertgefafferEine verallgemeinernde Ansicht zum
guantitativen Vorrang solcher Muster, gegeniiber den Muslerguf dem Ineinandergreifen
von Halbkreisen beruhen, wird von H. Westphal vertréten

Eine merkwirdige Parallele fur eine Auspragung des Winkelmustams
merowingerzeitlichen Spathaklingen findet sich auf denbeaen Griffhilse - und auf einer
Seite der mit Bronze Uberzogenen Scheide - des geradschreidigen Stahlschwertes, das
im Omura-Schrein, Kdchi-Préafektur, Japan, tberliefertden ist®’. Klinge und Montierung
dieses Schwertes datieren aus dem 7. Jahrhundert und siNatsalschatze registriert.
Unter typologischen Gesichtspunkten stimmt es weitgehdnchimesischen Waffen derselben
Zeitstufe Uberein. Die Auspragung des Winkelmusters auf sénnilse steht den Mustern
in zahlreichen europaischen Spathaklingen insofern rabesie dem optischen Effekt einer
Torsion auf der Basis von 4 Lagen weicheren und 3 Lageterbar Materials genau

entspricht®®. Die Gestaltung dieser komplett erhaltenen Schwertetmt mittels eines

156 Geibig, 1995, 83.

15" Emmerling, 1978, 95-101.

18 Ypey, 1982, 382-385.

159 Bghne/Dannheimer, 1961; Ebd., 112, Abb. 1, Nr.3: Die ebd biligee schematische Rekonstruktion eines
.Rosettenmusters” beruht auf der Annahme, dal3 vier Haliba 1angs gespaltenen Torsionsstdben kombiniert
worden sind, um das Muster hervorzurufen. Die als Belegangezogenen Klingen lassen jedoch keine
Hinweise auf Stabspaltung erkennen.

180 Christlein, 1978, Tafel 52, Nr. 7: Fibelpaar aus Hemmindgi&n, Ludwigsburg, 5. Jahrhundert. - Born,
1994, 78, Abb. 66: GefalR eines Schwertes aus Wiskiauten Grah Hglfte 9. Jahrhundert. Knauf- und
Parierstange sind in einer Kombination von Winkel- utr@ifenmuster tauschiert, wie sie im alamannischen
Siedlungsgebiet auch an Schwertklingen mit SchweiBmustertoadisrten und untordierten Materialstaben
belegt ist. Die Knaufkrone weist neben einem einfachéinkelmuster u.a. ein solches aus tordiertem
Silberdraht auf.

161 Westphal, 2002, 8:“Die Uberpriifung friihmittelalterlicher igm belegt vielmehr, daR die Erzielung
linienformiger Strukturen, bei denen eine Ausrichtung déstenenden Winkel zum Ort eine dominierende
Rolle spielt, angestrebt wurde."

162 Ogasawara, 1995, 66-67, Abb. &hon no Kokuh@Japans Nationalschatze), Bd Nainichi Shinbunsha
(Tokyo 1968), 155, Kat. Nr. 89, Abb. 89.

163 \/gl. Torsionsschemata bei Emmerling, 1972, 299, Abb. 71Nit.2.
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Winkelmusters ist in Japan einzigartig. Sind an einertggnge die Stabmaterialien, wie an
Klinge B der Fall, in einer Abfolge WHWHWHW kombiniertergibt sich nach der
gegenlaufigen Torsion zweier Stdbe und ihrem flachen Mfiscasselbe Erscheinungsbild
eines Winkelmusters, wie es an dem Gefal? des in Japdiefébien Schwertes zu sehen ist.
Nach einer Wendelung um 360° kommen zwei Lagen des weickktenials Ubereinander zu
liegen. An einem, Uber einen langeren Bereich tordieSe&ab befindet sich daher zwischen der
Wechselfolge der drei harten Materiallagen immer einglide breitere Flache des weicheren
Materials(s. Abb. 50, 51)

Die Herstellung von Klingen mit einfachem Winkelmusterweniger kompliziert, als
die von Klingen mit Flechtbandmuster-Effekt. Der Grunddwéreinfachere Herstellung besteht
darin, dal® die - meist zwei bis drei - tordierten Stéipe einzige Musterschicht bildeten.
Hierin unterscheiden sie sich von den deutlich aufwendigestruierten Klingen aus jeweils
zwei bis vier Kompositstaben pro Klingenseite, die ndahu in einigen Fallen auf einen Kern,
bzw. (vermehrt ab dem 8. Jahrhundert) auf einen bisirsdhneiden reichenden Stahlkorper
aufgeschmiedet sintf. AuRerdem konnten in einer Klinge, entweder durch vesdehie
Schlifitiefen oder durch bereichsweise begrenztes Aafezten auf ein Kernmaterial mehrere
Torsionseffekte kombiniert werden, wie dies an einéingerzeitlichen Klinge von Vehmaa
aus Sudfinnland der Fall 1t An derselben Klinge wurden in einer Oberflache dnef,der
Ruckseite zwei Musterbahnen verschweil3t. Ein Beispfél ddal} tiefere Abschliffstadien von
tordierten Kompositstdben auch als Zierelemente in dasmenrepertoire der
Tauschierungstechnik Gberfuhrt worden sind, ist in Gesgades karolingerzeitlichen
SchwertgefalRes aus Neuburg a.d. Donau anzufihren. Pagerstamuf und Knaufkrone
weisen Zierbander mit derselben Musterung auf, wie sieetiita zur Halite abgeschliffene
Kompositstabe charakteristischt &t Wie filr Klinge B nachgewiesen, lassen sich aus dem von
Ypey, zu Anfang der 60-er Jahre erarbeiteten, Abschigis@a von Kompositstaben detaillierte
Angaben zum urspringlichen Muster der sog. damaszierten Kladgeiten(Abb. 49). Diese
Aussage gilt auch fiir Klingen in schlechtem Erhaltungszdtan

Eine Feststellung der rechnergestitzten Madglichkeiten zekomstruktion von
originalen Torsionsmustern ware im Hinblick auf wei@hende Erkenntnisse zur
merowingerzeitlichen Ornamentik von Vorteil. Das aodBnfund erhaltene Muster ist mit den

schematischen Abschliffstadien von Kompositstdbenuglbichen und in Beziehung zur

154 Emmerling, 1972, 304-305: Konstruktionsgruppen 3 und 4.
165 | eppaaho, 1964, 66, Taf. 31.
166 Roth, 1986, 276, Taf. 53c. Das Muster wird von Roth als Rankster bezeichnet.
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grofRten Klingendicke an verschiedenen Mel3punkten zu sefm&iinftige Untersuchungen
zur durchschnittichen Dicke von gut erhaltenen Schwegél einer Zeitstufe sind
unabdingbar fir Rekonstruktionsversuche der urspringlichen ®ohuster auch an
schlechter erhaltenen Klingen. Sinnvoll waren vechlende Messungen der Klingendicke an
der Schulter, in der Klingenmitte und vor dem Klingenorh jadem der vorgeschlagenen
MelRRpunkte ist die maximale Dicke nahe den Schneiden unddfi¢egDicke in der Mitte der
Torsionsbahnen zu ermitteln. So kénnen Informatiai®er das Vorhandensein, bzw. tber die
Tiefe und Wo6lbung einer Hohlkehle gewonnen werden; Faktalienentscheidenden Einfluf3
auf das Erscheinungsbild der torsionsbedingten Musterauspraduattem

Bisher ist der Informationsgehalt vieler Abbildungen zo dehaltenen SchweilRmustern
an Spathen in der Literatur insofern gering, als meiseme Klingenseite abgebildet ist. Nicht
nur fur eine Rekonstruktion des originalen Musterverlauisastergeschweifl3ten Klingen sind
umfangreiche metrische und morphologische Angaben uneh&RliZur Bestimmung der
Konstruktionsweise und somit des urspringlichen Musters dst allem festzuhalten, in
welchem Ho6henverhéltnis sich die durch Korrosion filemen Musterelemente zur
ursprunglichen Oberflache und zueinander erhalten habebegser erhaltenen Klingenfunden
kann die Wo6lbung der Hohlkehlen wichtige Hinweise auf diezieung der jeweiligen Waffe
geben®. Die Grundvoraussetzung fiir das Studium der zahlreichen Mastetten anhand
der Literatur wéare eine sehr detaillierte zeichnegsahedergabe der Klingéf, die bislang in
vielen Féllen nicht gegeben Y8t Im Hinblick auf die Arbeitsgdnge zur Veredelung der
Klingenoberflachen mufd der Einflu eines exakten und daligrendigen Schliffes auf das
Erscheinungsbild der Schwei3muster betont werden. Wigplnisch polierten Flachen der
Klinge B aufzeigen, kann schon ein Materialabtrag vomerai halben Millimeter das
Erscheinungsbild des Schwei3musters verandern. Der Zegtadiffir eine Klingenpolitur, die
eine perfekte Linienfuhrung der Schneiden, der Hohlkehlereimedgleichmafige Glattung der
Klinge bis zu dem in den Schriftquellen erwdhnten Glanm Spiegeleffekt bewirkte, ist -

157 Emmerling 1972, 310.

168 A, Geibig macht auf dieses Desiderat der Forschung aufamerkBir die in seiner Arbeit behandelten
Klingen finden sich umfassende metrische Angaben; 1991, 83.

189 France-Lanord, 1952, 415.e meulage pouvait étre effectué soit a plat, soit convexe, soitave, le
dessin est ainsi tres différent selon les cas.”

170 Beispiele fiir eine gute zeichnerische Wiedergabe vomvé&Bmusterelementen an Spathaklingen finden
sich bei Koch, 1977 u. 1982.

171 Beispiele fiir eine wenig aussagefahige zeichnerischdéigabe von SchweiBmusterelementen finden sich
bei Grinewald, 1988; Buchta-Hohm, 1996.
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vergleichbar dem eigentlichen SchmiedeprozeR - mit mahrdagen anzusetzéh Das
Freilegen und Polieren des gewiinschten Musters verlangeKeintrolle und Prazision im
Umgang mit den verschiedenen Schleif- und Poliermitteia, derjenigen des japanischen

Polierhandwerks kaum nachsteht.

[1l. Zum Ursprung der Schwei3musterverzierung durch tordi€otepositstabe:
Seit der mittleren Laténezeit lassen sich an kektiscBchwertklingen SchweiRmuster

nachweisen, die - haufig an Exemplaren aus Gewasserfundgurch eine korrosive
Behandlung bewuRt hervorgehoben erscheifénErste Hinweise auf eine Torsion der
verschmiedeten Materialstébe finden sich an einefaspéezeitlichen Klinge aus Heiligenstein,
Krs. Speyer®. Kompliziertere SchweiRmuster wurden an rémischenglinentwickelt und
sind an Dolchen und Langschwertern sowohl im Fundgut derirResi’, als auch in der
Germania liberanachweisbar®. Friihe Beispiele fiir Klingen mit SchweilBmustern aus zwei
gegenstandig tordierten Kompositstaben lassen sich ausrdaischen Kastell von South
Shields, England, anfihren. Die Fragmente zweier Scklmgen datieren aus dem 2.
Jahrhundert n. CHf.Inwieweit keltische Schwertschmiede EinfluR auf diewkzklung des
romischen Schwertschmiedehandwerks hatten, ist nattt ausreichend geklart. Dal3 das
keltische Schmiedehandwerk eine Triebkraft fur die rémisEisenverarbeitung darstellte,
kann dagegen als gesichert geitén Das Auftreten von SchweiRmustern schon in
vorchristlicher Zeit impliziert, dal3 die fahigsten Satuhe der jingeren Eisenzeit ein hohes
Niveau der zweckmalRigen Kombination unterschiedlichesritisrkstoffe erreicht hatten. Fur
die Umsetzung von bewahrten Schmiedetechniken in dekeraiw auch symboltrachtige,

Musterungen eines Werkstticks war auf diesem Niveau wohgeredas ohnehin vorhandene

172 7um Vergleich s. Pleiner, 1993, 166-167, zur Oberflachenbelnagdion Laténe-Schwertetihen the
time taken to make and fit the guard, hilt and pommel is taken into camtsiterthen one day’s work seems to
be a reasonable estimate of the time taken to produce the basic Latylersmverd, although we assume that
final finishing to produce a smooth, polished blade would have consumed moreaintkd forging process."

- Vergl. auBerdem S. 69-70 zu Schliff und Politur an japanis8camwertern im frihen 10. Jahrhundert.

13 France-Lanord, 1964, 322-324. - Wyss, 1968, 666-676; ebd. Taf. 1, NiTaf. w, Nr. 1, findet sich an
einer Klinge aus Port der friheste Beleg fur eine in&uaenlinien verlaufende Zier der Klingenmitte. - Lang,
1987, 64.,Ypey (1982) has suggested that the purpose of pattern welding was decoratihe agsllts given
in the present paper suggest that the piled structures which wererénerfners of pattern welding were more
for decoration than for structural strength.*

74 Schulz/Pleiner, 1965, 44, 46, 48, Taf. 18, 6.

7 Schulz, 1959, 50-64, Taf. 5, 7, 8. - Horstmann, 1995, 112-135.

176 Emmerling, 1978, 95-102, Taf. V, VI.

17 Ellis-Davidson, 1962, 32-33.

178 \Wyss, 1968, 665.
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handwerkliche Konnen, als vielmehr ein - aus heutigahtSt kunstlerischer Impuls
mafgeblich.

Als potentieller Ausloser fur das Aufkommen der einfachiensionsmuster (z.B. V-
formige Winkelmuster, bzw. Fischgratmuster) an Schweggln verdient das hohe Niveau der
romischen Glasverarbeitung besondere Beachtung. Fur B@sertung sprechen in erster
Linie die Ubereinstimmungen im angestrebten Ziereffékaf herstellungstechnische und
materialspezifische Analogien zwischen den zahlreichedernen Glas- und Stahlsorten ist im
Rahmen einer Abhandlung zur Bedeutung des Glases in Kultur @otinik bereits
hingewiesen worden:

,Ein Glas gleicht (...) ebensowenig dem anderen, w@lSoch lange nicht gleich
Stahl ist. Der Grundstoff des Glases, die Kieselsawessieht nur die Rolle, wie das Eisen
beim Stahl. Erst die Zuschlage und ihr Mengenverhaltmischeiden tber die spezifischen
Eigenschaften, die in Anpassung an die verschiedenen Wewvgszwecke erzielt werden
mussen. Oft gentigt die Einverleibung geringflgiger Anteile dexn$toffe, um dieses Ziel zu
erreichen. So kommen ,gezilichtete* Materialeigenschaitstande. Die dafur aufgewendete
Muhe hat einen gewaltigen Einsatz der Wissenschaftderfound dementsprechenden Erfolg
mit sich gebracht*"°,

Vor dem Hintergrund der Erkenntnisse zu den verschiedeagis&tten der Klingen A
und B sind dieselben Analogien fur die europdische Frihgésehmcht langer nur unter
naturwissenschattlichen Gesichtspunkten, sondern auckireem anwendungsbezogenen und
asthetischen Blickwinkel zu belegen. Dafur, daf? ein soldBlickwinkel innerhalb der
Kriegerkaste Nord-, Mittel- und Westeuropas epochenlbengdeiferhanden war, sprechen
sowohl zahlreiche schriftiche Bele§® als auch die weite Verbreitung der
schweilimusterverzierten Klingen seit der spéaten roenséaiserzeit. Einzig der ,gewaltige
Einsatz der Wissenschaft beduirfte daher fur die &lteRdrasen der Stahl- und
Glasverarbeitung einer Abwandlung durch bspw. “ein bebhedi Sammeln empirischer
Erfahrungswerte®.

Die Moglichkeit einer Ubernahme von dekorativen Glaan@eitungstechniken in das
Handwerk des Klingenschmieds wéhrend der ersten Jahrhundé@te., wurde bereits 1983
von J. Ypey angedeutét von der jiingeren Forschung aber nicht weiter verfdije

herstellungstechnischen Parallelen zwischen dem Emsclysbild des sog. Mosaikdamasts an

179 Jebsen-Marwedel, 1976, 48.
1805, Kap. 3.2, 3.3..
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zwei Klingen aus dem Nydam-Fuffdund demjenigen voMillefiori- Musterelementen sind
nicht von der Hand zu weisen. Mit einer Verbesserung Glrrauchseigenschaften einer
Klinge durch Mosaikdamast ist nicht zu rechnen, da es giebei um eine
Konstruktionsvariante handelt, ,bei der kleine Plattchemon gemusterten Damastes auf einen
Untergrund aufgeschweiRRt werdéfi Der mit diesem Schweimuster angestrebte Effekt war
demnach urspriinglich rein dekorativer Natur. Dafir, daf3 démenea ,Mosaikmuster® an
Schwertklingen in der germanischen Kultursphéare eine darfibausgehende Bedeutung
beigemessen worden ist, sind dem Verfasser keine Beddgear.

Die Frage, in welchem Umfaniglillefiori-Elemente in frankische, alamannische und
nordgermanische Metallarbeiten ibernommen worden siad,nach nicht Gegenstand einer
eigenstandigen Studie. Der Transfer von Ornamenten Imviscden zwei genannten
Technologiezweigen stellt zweifellos ein fruchtbare&l Fir weitere Untersuchungen dar. Als
anschauliches Beispiel seien hier die Beschlage desidreéns aus einer alamannischen
Kriegerbestattung (Nr. 20) von Buggingen, Krs. Breisgau-Hdutazwald, angefihrt. Sie
weisenMillefiori- Muster auf, die in Tauschierungstechnik umgesetzt wordeffsiBés Grab
datiert aus der ersten Halfte des 7. Jahrhunderts. Eiarerinteressanter Befund findet sich
in Form einer Prunklanzenspitze aus dem frankischen Getibeon Bargen, Krs. Sinsheifm
Blatt, Tulle und Aufhalter dieser Waffe, die in das 5. Hahdert datiert wird und
moglicherweise als Erbstick in das Grab aus dem 7. Jahrhugelangt war, weisen
Tauschierungen mit Silber- und Kupferdraht auf. Einige dechaergen Zierelemente auf dem
Klingenblatt zeigen enge Parallelen zu Millefiori-MusterEs handelt sich dabei um
Gittermuster, Kreisaugenmotive und karo-formige Ornamieletfé®.

Auch im Irland des 6. bis 9. Jahrhunderts, wo die optisdiifekte romischer
Glasverarbeitung geschickt nachgeahmt worden sind, idaseflussung des einheimischen
Metallhandwerks durch die romische Glasverarbeitung anlkzahtteicher archaologischer
Belege faRbar. AufRerdem sind dddillefiori-Ornamente sowohl in Steinmetzarbeiten, als
auch in die Buchmalerei ibernommen worderAn dem Fragment eines Armbandes aus dem

6./7. Jahrhundert befindet sich dwillefiori-Muster, das in der Handwerkstradition der

181 ypey, 1983b, 197: ,Man kann sich den Mosaikdamast ungefihr msieMen, wie Millefiori aus
Glasstabstiickchen Ubersetzt in Eisentechnik.”.

182 Engelhardt, 1865, Taf. VI, Nr. 5, 5a. Eine moderne fotogsmpiei Wiedergabe eines Parallelbefundes an
einer anderen Nydam-Klinge findet sich bei Sachse, 1993b, 117.

18 sachse, 1993b, 110.

'8 Christlein, 1978, 135, Tafel 79.

185 Gallien, 1990, 142-143, Kat.Nr. 207.

186 Zum urspriinglichen Erscheinungsbild von tauschierten Eigtioh s.o0. S. 57.
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irischen Eisenzeit irChamplevéTechnik angelegt und teilweise mit rotem Email ausgefullt
war®®. Das Armband besteht aus einer Kupfer-Legierung. Rdiliefiori- Arbeiten kamen in
Irland aus Fundkontexten des 6.-9. Jahrhunderts Z8tatye Armagh, Nordirland, wurden
aulRerdem vier je zweifarbige Glasstdbe mit Torsionsgnugtfunden, flr die ebenfalls eine
Datierungsspanne vom 6. bis ins 9. Jahrhundert angegeli.vila diese Belege fiir einen
Transfer von dekorativen Glasverarbeitungstechniken ® Meatallhandwerk aus einem
Randgebiet der spatromischen EinfluBsphére stammen, m&chie Handwerkstechniken
noch lange getibt wurden, ist ein vergleichbarer Trafigfeden Kontinent, eventuell schon in
einem gallo-romischen Umfeld, einer eingehenden Uberpyiifert.

Im Zusammenhang mit den Torsionsmusterbahnen der KlingergBben sich im
Hinblick auf das Muster Parallelen zu einer Verzierundgst&c die auf der Verschmelzung
und/oder Applikation von teils mehrfarbigen Glasstaben uaden beruht. Sie wird an
rémischen und spéateren GlasgefaRen RaicellaVerzierung bezeichnEf. Fir rémische
Glaswaren wurde im Kontext mit diesen Zierelementerthrmu Beginn des 20. Jahrhunderts
der Begriff ,Schlangenfade’® verwendet. Glasstdbe, mit denen derselbe optischét Effe
angestrebt und erreicht wurde, wie auf zahlreichen Klingent einlagigen
Torsionsmusterbahnen des 3. bis 11'%}?Jahrhunderts, sind schon aus dem 14.
vorchristlichen Jahrhundert fiir den Konigssitz Tell-etskna in Agypten belegf. Im
Gegensatz zu der von Ypey ausfilhrlich beschriebenen Sehustererzeuguny an
Stahlklingen wurde ein Torsionsmuster an Glasstaben ghalufich folgendes Verfahren
hervorgerufen: dinne Glasfaden wurden erhitzt und als Spulensgnen Zentralstab gelegt,
dall ein Torsionseffekt zustande kam. Die verfahrensesthndentische Methode einer
~Wicklung von Drahten mit verschiedenem Kohlenstoffgghah einen Kernstab wird von H.
Seitz als ein Grundschema der ,Damaszierung® an Schingetkl angegebétt. Ihr

Vorkommen konnte bislang jedoch einzig in Form von oetgalen Einlegearbeiten an

87 De Paor, 1979, 32, Abb. 32, Abb. 41.

188 youngs, 1989, 44, Nr. 25.

89 Epd., 202-203, Nr. 199-202, 204.

19Ephd.. 204, Nr. 205, a-d.

191 Baumgartner/Krueger, 1988, 69-77. - Stiegemann/Wemhoff, 1999, 170-aZBr KIIl.75-111.77.

192 Neuburger, 1919, 165. - s.a. Gallien, 1990, 165, Kat. Nr. 249, A9 StandfuRpokal aus griinem Glas
mit Fadenauflage in Form von Schlangenlinien. Das Gefafmt aus einem Mannergrab (Nr. 12) von
Vireux-Molhain, Dép. Ardennes (F), das um 400 n. Chr. datiert

193 Die geringe Anzahl der metallkundlichen und schmiedetecheis Untersuchungen an mittelalterlichen
Schwertern gestattet noch keine endgultigen Aussagen zuchiomologischen Eingrenzung.

194 Neuburger, 1919, 157-167, Abb. 215.

195 Ypey, 1982; ders. 1983a; ders., 1983b.

19 Seitz, 1965, 110-113.
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einigen Schwertklingen des 8. bis 10. Jahrhunttémachgewiesen werden. Ein Schiiffbefund
an einem wikingerzeitlichen Schwert aus dem Staten®iiska Museum, Stockholm, wird
von H. Arbmann ebenso gededtit Die Rekonstruktion und Nachschmiedung eines
gitterformigen® Musters, dessen Ausfilhrung mit groRer Wahrscheinlichkeft der
geschilderten Methode basierte, wurde fur die Klinge desna@mialschwertes (10. Jh.) der
Essener Domschatzkammer in anschaulicher Weise vorWektphal und M. Sachse
unternommefl®. Das Vorkommen einer Torsion im eigentlichen Sinmt fir die
Glasverarbeitung u.a. anhand von zweifarbigen Glasstaesn Armagh, Nordirland, zu
dokumentiereft™.

Durch verschiedene Abschliffstadien an zusammengesetmtmh anschlielRend
tordierten Stahlstdben ergibt sich aus deren Kombmatwinzipiell eine grofRere
Variationsbreite an Musterauspragungen, als dies fur G@Glesstmit aufgelegtem
Torsionsmuster der Fall ist.

Schliellich ist auch fur die Schwertklingen mit Bahnes @rdierten Stahlstaben eine -
vorrangig aus den Schweil3mustern herriihrende - Verbessgeur@ebrauchseigenschaften
auszuschlieRen. Von C. Panseri wurde diese Ansicht$@&885 mit Nachdruck vertretén

.In reality pattern-welded damascus, while it brought about the achieveofean
esthetic effect which was unquestionably attractive, through the elaliol@itey and twisting
of a layered faggot of alternating strata of steel and iron, did not manage to preduce
homogeneously hard and resistant edge. And in fact, whether in the oldestesxamible
Roman gladius found in the Nydam peat-bog (about Ilird century A.D.) or in the
Merovingian, Carolingian, and Viking blades, only the central part of the flah@fblade
was of pattern-welded damascus, while the two edges were of simpletderdvelded on at
a high temperature. In certain respects one must therefore consideththaeeking for a
decorative effect represented in these blades was a functional stegabdcés regards the
technical merits of a good layer-welded damascus blade; a sort of decathesticesn paid
for in barbarian fashion at the cost of quality.”

In der Tat birgt die Anzahl der Konstruktionsnahte arhtnperfekt verschweil3ten

Klingen mit aufwendigen Schweilimustern ohne Zweifel efeeGefahr einer Schwéchung, als

197 Geibig, 1995, 83.

19 Arbmann, 1937, 256-257, Taf. 71.

199 Vergl. lat.reticulum- kleines Netz / Sieb.

2% \Westphal, 1995, 39-42, Abb. 23, 25-29, 31-33. - Sachse, 1995, 99-101, Abb. 4-8.

291 Youngs, 1989, 204, Nr. 205b, 205d.

292 panseri, 1965, 49. In dieselbe Richtung wies bereits esobaBhtung von Anstee/Biek, 1961, 86, an einer
Schweil3musterklinge des 9. Jahrhunderts aus der Themse dianivister.
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den Vortell einer Verstarkung des Klingenkorpers. DiesdeFalrelle besteht unabhangig von
Qualitdt und Warmebehandlung der zu einem funktionalen Ganagschmiedeten
Eisenwerkstoffe. Aus diesem Blickwinkel heraus wird deutlad&ld die Langschwertklingen
mit Schweil3mustern auf Torsionsbasis weniger aufgrundiehtsehr trotz inres komplizierten
Aufbaus, hocheffiziente Waffen sein konnten.

Im Gegensatz zu C. Panseri, der die Schwei3mustervargiemprovokativ
verallgemeinernd als ,, eine Art von dekadentem Astlsetias, der in barbarischer Manier auf
Kosten der Qualitat erzielt wurde* (s.0.) bezeichndt,mr das Konnen derjenigen Schmiede,
die in der Lage waren trotz der hohen schmiedetechmiséd@orderungen effiziente
Schweildmusterklingen herzustellen, umso eindrucksvolleheirseen. An der Uberwiegenden
Mehrzahl aller bisher veroffentlichten Schwertklinget Schweilimusterzier entspricht der
konstruktive Aufbau dem von Panseri angefihrten Schema, Algfiigen von optisch
einheitlichen Stahlschneiden an gemusterte Bahnerr iNitke der Flachseiten. Dennoch sind
zumindest zwei Ausnahmen von dieser Regel dokumentiert.ddn Sammlung des
Metropolitan Museum of Aiih New York befindet sich ein Schwert des 9. Jahrhusddsds
angeblich aus einem Gewasser bei Orléans, Frankst@mmt. Seine Klinge weist Uber ihre
gesamte Breite ein SchweiBmuster auf, das nach Grarmssiydem Umwickeln von
Zentralstaben mit Eisendrahten herréfirtEin weiterer Beleg fiir ein Schwert, das von
Schneide zu Schneide gemustert ist, wurde in Roti, Eidjfjdod in Norwegen gefunden und
ist bei A.L. Lorange (1889, Tab. VI, Nr. 1a, 1b) abgebildet.der deutschsprachigen
Forschung ist der Vorrang asthetischer vor den funktiona@esichtspunkten der
Schweilmusterzier bereits von F. Sommer und von F RShdartreten worden. Sommer
schreibt zusammenfassend dber den von ihm durchgefuhrtengleide von
Klingenwerkstoffen: ,Eine vergleichende Prifung der meduen Eigenschaften von
Klingen aus alten und neuen Werkstoffen, Raffiniers@amaststahl und Flu3stahl ergibt, daf}
sich bei gleicher Behandlung der Flul3stahl ebenso gut zweBfingen eignet wie die
anderen Stahlarten. Geschweil3ter Damaststahl ergibhigdrigsten Werte, er wird daher
zweckmal3ig nur bei Klingen verwendet bei denen eine gerteisderflache die Hauptsache

|St «205

293 Grancsay, 1959, 173-181.

20 Rohde, 1932/34, 40.

295 Sommer, 1923, 17. — Vergl. die tibereinstimmenden SchluRfolgereimmmneueren Studie von S. Fedosov
(1999, 50-52) zu den mechanischen Eigenschaftemmeatern fabricated pattern-welded Damascus steels
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In jungerer Zeit ist eine vergleichbare Ansicht voiYgey vertreten wordéff. Sie hat
sich in waffenkundlichen Abhandlungen jedoch noch nicht hiiesetZA’”. In der
englischsprachigen Forschung ist diese Einschatzung, veam alaufgrund einer
umfangreicheren Einbeziehung der naturwissenschatftlicli&kenntnisse zu frihen
Schwertklingen, weitgehend anerkafiht

.Neben den Schwertern mit damaszierten Klingen tresehon in der frihen
Merowingerzeit solche mit homogener Klingenstruktur aug dach Ausstattung und
Grabzusammenhang zu den Waffen hochster Qualitdt geteehmelen missen und
wahrscheinlich in Werkstéatten spatromischer Tradiiergestellt sind”*®

In dieselbe Richtung deuten metallographische Beobachtiamg&thwertklingen aus
dem Nydam-Furfd®. SchlieRlich ist auch die Beschaffenheit der Statdsoan den Klingen A
und C als Beleg dafiir zu werten, dal’ im frihen Mittelatesgiebig gegéarbte und hartbare
Klingenstdhle ohne Torsions- und Streifenmuster zuiefien Schwertklingen verarbeitet
worden sind. Ob solche Klingen, was ihren Gebrauchsaebelangt, generell hinter den
aufwendiger konstruierten Schwei3musterklingen zurtckstandem,nkat durch umfangreiche
Untersuchungen an schmiedetechnisch vermeintlich uesganten Klingen geklart werden.
Das Verdrehen eines Stahlstabes an sich stellt seho® grof3e Beanspruchung des
verschmiedeten Materials dar. Es war mit unzureicheffidiegten/gegérbtem Material kaum
zu bewerkstelligen. Fur den sogenannten StreifendamastievMusterung der Seitenflachen
eines untordierten Kompositstabes bezeichnet wirdmisteiner grél3eren Belastbarkeit zu
rechnen. Ausschlaggebend fur sehr gute GebrauchseigenschafieSchweil3musterklingen
waren die Sorgfalt des Schmiedes bei der Auswahl und Aitiiregeder verwendeten
Materialien, sein Geschick beim Verschweil3en der Musted Schneidenstabe, sowie eine
effektive Hartung seines Werksticks. Das Schweilmustersien ist demnach nicht
notwendigerweise ein Anzeichen filr eine erstklassigey&ii'.

Die Umsetzung von urspringlich glasspezifischen ZierelementKlingenstahl ist als

technologische und kinstlerische Meisterleistung zu weS8ienreflektiert eine Virtuositat in

2% Ypey, 1982, 387: ,Es wird bei den letztgenannten Waffen @afhit Torsions- und Streifendamast,
Anm.d.Verf.) klar, dal3 der Damast hier in erster Linie Rekoration angebracht wurde. Die konstruktiven
Vorteile kamen an zweiter Stelle. Die Damaszierungabeleren Waffen wie Saxen und Lanzenspitzen diente
ebenfalls nur der Dekoration. Beides sind unelastischfeldyabei denen die Kombination von Harte und
Elastizitat keine Bedeutung hatte.".

297 Geibig, 1996, 232. - Segebade, 1997, 150. - Steuer, 1999, 317: ,Die &liegen sind aus damasziertem
Stahl, die jingeren aus noch qualitatvollerem Eisen, Beeitee Damaszierung nicht mehr nétig war.”

298 | ang/Ager, 1989, 109-110.

299 Menghin, 1983, 18.

219 Neumann, 1954, 60-65.
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der Verarbeitung und Kombination von gezielt hergestelhesgangsmaterialien, wie sie
beiden Handwerkszweigen auch in spateren Zeitstufen rigeh &t. Diese wiederum ist
zurickzufuhren auf einen kaum absehbaren Reichtum an eimgirigerfahrung und
individuellen Fertigungsmethoden in beiden Technologiezweigen

Der immer noch vertretenen Auffassung, ,dal® die Erfahrmudge antiken Metallurgen
- gemessen an unserem heutigen Wissensstand - noclrudichentar warerd®® muR daher
widersprochen werden. Es ist umgekehrt das heutige WissendiemAufbereitung
hochwertiger Klingenstahle aus inhomogenen Rohluppenigiisr Anwendung einfachstét
Verfahren und Werkzeuge, auf das die Bezeichnung in einertsMfa von ,rudimentar” eher
zutrifft.

Dall die verschiedenen Ausgangsmaterialien vor und nach Btigezeit der
Schweilimusterverzierung - von den besten Schmieden uf3ewach der Eignung fur ihre
jeweilige Funktion im Klingenkdrper ausgewahlt und aufberewairden, geht aus
metallkundlichen Untersuchungen an Klingen von der jingersengeit bis ins hohe
Mittelalter hervof*.

Wie bereits erwahnt, ergab sich an den Schweil3musigeklimit Torsionsmuster im
Vergleich mit torsionsgemusterten Glasstaben ein gesl3@pektrum an Mustervarianten. Es
resultierte aus der Schichtung der meist sieben Stahllaggnem tordierten Stab, sowie aus
der Schlifftiefe und Wo6lbung im Bereich der Bahnen mitslansmuster. Fir diReticella,
oder Schlangenfadenverzierung an GlasgefaRen ist eineahneng der Materialstabe
auszuschlieRél, wie sie fiir die Entstehung eines ,SchlangenmustersSawertklingen
genutzt worden ist. Wie an Klingen aus dem Nydam-Fund zuabbtd?d'®, waren manche
Schweildmuster auf eine symmetrische Erscheinung hirlegiigdie schon an vorchristlichen
GlasgefaRen des vorderen Orients zu belegé. iffs handelt sich dabei um das sog.
Fischgratmuster (engHerring-bone-patterjy das fur die Indus-Kultur schon um die Wende

des 3. zum 2. vorchristlichen Jahrtausend an geatztered{pemnlen aus Mohenjo-Daro,

211 ypey, 1982, 387, Abb. 15.

212 Zimmermann, 2000, 107.

213 Die Verwendung des Adjektivs ,einfach® ist in diesem Zussmhang nicht im Sinne einer problemlosen
Ausfuihrbarkeit durch quasi jedermann zu verstehen. Sienig€dntrast zum technologischen Aufwand und
naturwissenschaftlichen Kenntnisstand zu betrachtehdam die Herstellung moderner Stahlsorten heute
basiert.

214 Schulz, 1959. - Leoni/Panseri, 1961. - Bshne/Dannheimer, 1@lhler/Stralburger, 1966. - Wyss, 1968.
- Emmerling 1975. - Boll/Muster, 1981. - Tylecote/Gilmour, 198Bleiner, 1993. - Horstmann, 1995 etc..

215 pers. Mitt. R. Penn, Glaskunst, Oberwil, Schweiz.

218 Falk, 1914, Fig. 4, 5.

21" Neuburger, 1919, 157-167, Abb. 215.
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Pakistan, nachgewiesen *i§t Dasselbe Muster findet sich auch an weniger aufwendig
hergesteliten Schweil3musterklingen der MerowingerzeitraVesetzung dafur ist das
Flachschleifen der Kompositstabe an der, bzw. den rikam¢en, die mit einem daneben
liegenden Stab, bzw. zwei Staben, verschweil3t wurden.

Das uber die Lange der Klinge verlaufende ,Schlangenmuktarite, im Gegensatz
zur Glasverarbeitung, durch eine Verzahnung der ungeso#iiffaordierten Stabe in zwei
ubereinander liegenden Schichten zustande kommen. Diesedeiiir Schweil3vorgang
vorteilhafte Verbindung tordierter Materialstdbe konateKlinge B erstmals eindeutig belegt
werden. Da die tordierten Materialstdbe im Verlauf moeeRekonstruktionsversuche vor
dem Verschweil3en zumeist abgeschliffen werden, ergdht swangslaufig eine andere
Musterauspragung, als an zahlreichen OrigiddleBa zwischen den beiden Musterschichten
haufig noch ein Kernmaterial eingefligt war, ist davon wagszen, dal3 in der
Klingenoberflache die Musterauspragungen nahe der Stalaeiitsel sichtbar gemacht werden
sollten. Nur auf diese Weise konnte z.B. das Muster ven die Klingenlange verlaufenden
Schlangenlinien erzeugt werden. Auch diese Beobachtunghtsgegen eine funktionale
Deutung der SchweilRmusterverziertiig Eine chronologische Entwicklung der
Torsionsmuster an Schwertklingen vom einschichtigerk&finuster bis hin zu komplizierten
Mustervarianten, die generell auf zwei Musterschichted aft auf einem Kernmaterial
basieren, lalt sich nicht in ausreichendem Malie rfadse jedem Fall reprasentiert das
ursprunglich angelegte Schweil3muster der Klinge B ein weigdschrittenes Stadium der
dekorativen und fur den Gebrauch sinnvollen Kombinatioarsohiedlicher Materialsorten.

Die Grundlagen dafir sind nicht in einer sprungartigen Eliwig auf dem Gebiet der
Stahlherstellung zu suchen, wie sie im 19. Jahrhundertfadlbedurch die fortgeschrittene
Glastechnologie eingeleitet wurde: ,Ein Glasschmelzafen es, der von Siemens 1856 in
Dresden durch Regeneratoren so ausgerustet wurde, daleestalirtschaftlich arbeitende
Schmelzeinrichtung gelten darf, wie sie spater durch PrtiMdir die Stahlindustrie
ilbernommen wurdé*. Das sogenannte Siemens-Martin-Verfahren zur Gewinman Stahl
auf flissigem Wege kam in Deutschland erstmals 1869 bei aea Friedrich Krupp in Essen

zur Anwendung>.

218 Smith, 1981b, 280, fig. 9.39.

219 vergl. Sachse, 1993a, 23, Abb. 19-21; ebd., 30, Abb. 32a;

220 3 a. Lang/Ager, 1989, 11080 many swords have been identified as having three layers, a refaiaén
layer between two pattern-welded ones, that it is difficult to belikat their presence is entirely functional.”
221 Jebsen-Marwedel, 1976, 48-49.

222 Résch, 1979, 41.
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Die technischen Voraussetzungen zum Anlegen von Torsigiern aus zumeist 7-
lagigen Kompositstaben waren fur geschickte Schmiede durshhdhe Niveau ihrer
Werkstoffaufbereitung seit der spateren Latenezeit gegféldes aulRerte sich - wie fir die
Klingen A bis C nachgewiesen - in einer gebrauchsoertraweckmafigen Kombination von
Stahlsorten mit unterschiedlichen Eigenschaften. Diesewicklung zeichnet sich in den
Erkenntnissen aus metallkundlichen Untersuchungen zwarwab, dagegen aus der
Perspektive der traditionellen japanischen Klingenkundéloiem Auge nachvollziehbar. Da
diese auf einer ursprunglich rein praktisch orientiertenrt®dung des Klingenstahls ful3t,
kommt sie dem eigentlichen Wesen des Forschungsgegenstamdegslaufig naher, als
ausschlief3lich naturwissenschatftlich oder technologissgerichtete Untersuchungsansatze.

Der schlechte Erhaltungszustand der meisten Langschwgdkliaus Bodenfunden
rechtfertigt keinesfalls ihre Ausgrenzung aus dem Spektrureritgn Artefaktgruppen, die
traditionell als kunst- und kulturhistorisch besonders auksdftlg eingestuft werden, wie
z.B. Glas, aber auch Schmuck, Trachtbestandteile und elatbehtr aus Bronze,
tauschiertem Eisen oder Edelmetall. Die anschlieRel#rachtungen zum bereichsweise
rekonstruierbaren Schweil3muster der Klinge B liefern zurmreiche Anhaltspunkte dafir,

daf} sich seine Bedeutung nicht in einer rein dekorativektien erschopfte.

IV. Zur Deutung des Schweil3musters an Klinge B:
Die Beobachtungen zum Musterverlauf fihren zu dem Schlu3 eslafich bei dem

SchweiRmuster der Klinge B um ein, im eigentlichen Sinmarmbuntes” Muster handelt. Mit
grolBerer Wahrscheinlichkeit, als dies fur die sogenanfieeifen-, Fischgrat-, Winkel-,
Wirbelmuster eté** plausibel zu machen ist, war es tf’adieses Muster, das schon frilh mit
ineinander verschlungenen, oder einzeln kriechenden ,Wiitfig bzw. ,Schlangen®,
assoziiert worden is{Abb. 59-61) Darauf verweist nicht nur der vielzitierte Brief des

Theoderich an den Koénig der Warf€raus den letzten Jahren des 5. Jahrhunderts, sondern

22 \Wyss, 1968. - Ypey, 1982, Abb.1. - Lang, 1987, 64; dies./Ager, 1989P8iner, 1993.

224 Bohne/Dannheimer 1961, 112, 115-121. - Emmerling 1978, 298, 303-306.

% Eine einzelne Schlangenlinie, bzw. der Eindruck eings schlangelnden Wurms, konnte auch aus der
wellenférmigen/gezahnten VerschweiBung des Schneidenstalilsdem Rickenteil entstehen. Die bei
Westphal (1984, 63, Abb. 5-5a, 6a-c, Abb. 7) wiedergebenen athenes Klingenaufbaus stimmen mit dem
eigentlichen Befund insofern nicht tUberein, als sieStiblangen-/Wellenlinie als Zickzackmuster darstellen.
Zur Schlangen-/Wurmdarstellung in einschneidigen Klingeglver Anm. 234; Helgakvida.

%6 Der Begriff wyrni* bezieht sich im altenglischeBeowulfEpos immer auf Schlangen; persénliche
Mitteilung Prof.Dr. H.L.C. Tristram, Universitat Pdam; s.a. ,Lindwurm“ = Drache. S.a. GrimM953, 573.
?213.0. S. 27. Anhang, Nr. I..
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auch das eingeschnittene Flechtbandornament an ekidin§a aus Beckum, Lkr. Warendorf,
Grab 6 (um 600), das in einen Schlangenkopf mit aufgerissklaernauslauf{Abb. 62y,

Abb. 62 Schlangenornament auf einer Saxklinge (um 600) aus dem r@&dbeon Beckum, Nordrhein-
Westfalen. Die Ausgestaltung des Ornamentfeldes durch gewairmangenkorper und - nach auf3en hin
offene - Halbkreise weist weitgehende Ubereinstimmumgigrdem Erscheinungsbild von SchweiRmustern an
merowingerzeitlichen und jingeren Langschwertklingen augl{v&bb. 44, 56).

Diese Darstellung stimmt so weitgehend mit dem optiscligffekt einer
Musterauspragung von zwei, etwa bis zur Halfte abgescieliffeund versetzt miteinander
verzahnten, Musterstaben uberein, daf3 sich die nachn auileoffenen Halbkreise des
Torsionsmusters in die Ausgestaltung des gravierten Ornishdexs integriert finden. Fir den
Zeitraum um 600 n.Chr. sind in der Studie von M. Aufleger zu,derdarstellungen in der
Kleinkunst der Merowingerzeit im westlichen Frankenremdben den zwei aussagekraftigen
Stucken aus Beckum 20 Vergleichsfunde aufgefuhrt, die einen eapatigen Querschnitt
durch die Erscheinungsformen der Schlangenmotivik in Saedindarstellen®®. Die
Verzierungen an den Klingen der genannten Saxe sind emtwed@fachem Eisenschnitt —
d.h. spanabhebend - ausgefiihrt, oder aber mittels einere Pdurch Verformung des
Klingenmaterials eingebracht.

Es sind zahlreiche Schwertdarstellungen aus der chrestlikkonographie, in denen das
z.T. abstrahierte Muster der gewundenen Schlange(n) sidvarf 9. bis ins 14. Jahrhundert
fortlebt. Die alteste mir bekannte Bildquelle zu Schidimigen, deren Hohlkehlen mit
Schlangenlinien verziert sind, befindet sich im sogtt§arter Psalter, der um 820/830 wohl in
St. Germain-des-Prés angefertigt wordefiigabb. 63).

228 \Westphal, 1991, Kat. Nr. 2, 273-275; ein starker stilisieBeslangentier findet sich auch auf einem
anderen Sax aus Beckum: Westphal, 1991, Kat.Nr. 6, Abb. 6, 278-279.

229 Aufleger, 1997, 157, 216f, Taf. 45-53.

2305, Quellen: Stuttgarter Psalter, Bd. 1, bes. fol 71v8®&i, fol, 94v, 147r.



Abb. 63 Darstellung einer Reiterschlacht im sog. Stuttgartealter. Es sind Schwerter mit einer
Schlangenlinienzier in der Hohlkehle zu erkennen. Dieddahrift wurde um 820-830 mdglicherweise in St.
Germain-des-Prées angefertigt.

In die 2. Haélfte des 12. Jahrhunderts wird die Darstellungr eitoppelképfigen
Schlange, bzw. eines doppelkdpfigen Drachens, in einelieiPdar Berliner Staatsbibliothek
datiert(Abb. 643",

231 Cod. Gr. Oct. 13, fol. 243r, in: Cutler, 1984, 31, fig. 90. SgBeiler, 1998, ,Schlange, Drache und
Spirale®, 333-372.
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Abb. 64: Zweikdpfige Schlange mit Drachenkdpfen in einem PsadkerBerliner Staatsbibliothek aus dem 12.
Jahrhundert. Darunter ist David nach seinem Sieg UbeatGabgebildet. Er trennt dessen Kopf mit einem
Schwert ab, das in der Mitte des Klingenblattes eitdaBgenlinie aufweist.

In die Einbuchtungen der einfachen Schlangenlinie sinda ehalbkreisformige
Musterelemente eingeflgt, wie sie auch fur das SchweilRnawstewei verzahnten, zur Halfte
abgeschliffenen Kompositstaben charakteristisch simlelder Doppelschlange ist David als
Sieger Uber Goliath abgebildet. Er wischt Blut von eibangschwertklinge, deren Mitte
ebenfalls mit einer Schlangenlinie verziert ist. DuRunkte sind die zu den Schneiden hin
offenen Halbkreise des Schweildmusters angedeutet. Didiation von eingeschnittenem
Flechtbandmotiv und ,mehr oder minder stark stilisiertdimérkopfen auf Saxklingen ist
zudem eines der bestimmenden Merkmale fiir Wernards GruppeorB verzierten
Saxklinger®.

Was den Bildinhalt anbelangt - die verflochtenen Sgfdakorper mit einem oder zwei

Kopfen und aufgerissenem Maul - so sind entsprechende DQengém auf drei
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Chorschrankenpfeilern der ehemaligen Kirche St. Petéfeitz, Dép. Moselle, Uberlieféit.
Diese datieren wie die Waffen aus Beckum um den Beginn deshunderts. In der Tat fehlt
den ,verschlungenen Schlangenkdrpern“ an der Spathaklinge r BKajgf, was auf die
technische Schwierigkeit einer gestalterischen Umsgtaiurch stadhlerne Kompositstabe
zuruckgefuhrt werden kann. Es ist jedoch beim gegenwartigamtifiestand zu den
SchweilRmustern nicht auszuschlieBen, dal3 die eine geggnlauwnd langgestreckte
Wendelung des rechten Kompositstabes im polierten Orthetgspriinglich einen - wenn
auch symbolischen - Lésungsversuch fur die genannte Rratifedarstellen sollte. Immerhin
kann die Ubersetzung einer Passage aus der dfdoardurch Simrock dahingehend gedeutet
werden, dald man sich einen Schlangenkopf - wie auf deenSan Beckum - nahe der
Joeillenden* Spitze, das Schwanzende nahe der Parierstamege Schwertes vorzustellen
haf®*’. Der sich auf dem Klingenblatt schlangelnde Wurm ( dier.Schlang@”) ist auch ein
Merkmal des eigenwilligen Schwert8&6fnungiin der islandischeKormaks Saga

.(...), lagere daraufhin die Klinge des Schwertes waageraad hauche sie an; sobald
du dies getan hast kriecht ein Wurm unter dem Griff hemveige daraufhin das Schwert, auf
daR er sich leichter unter den Griff zuriickzuschlangeimagr*®

Im Kontext mit dem in den Abschnitten 3.1. - 3.4. aufgeeeigbtellenwert der
Oberflachenveredelung an sehr guten Schwertklingen isBetieutung des Schwertnamens

Skoéfnungy ,der Polierte*’

, hervorzuheben. Aus einer Passage @eidreks Sagageht
ebenfalls hervor, dal’ in dem SchwiEkkisaxein eigentliches Schlangenmuster angelegt war.
Dieses trat verstarkt bei verschiedenen Winkelungen dertea Klinge zu einer Lichtquelle

zutage:

232 \Wernard, 1998, 751-754.
233 Roth, 1986, 283, Tafel 81.
234 Helgakvida Hjérvardssonam:

»~Am Heft ist ein Ring, und Herz in der Klinge,
Schrecken in der Spitze vor dem, der es schwingt.
Die Schneide birgt einen blutigen Wurm,

aber am Stichblatt wirft die Natter den Schweif."

Stange (Hrsg.), 1995, 145; s.a. Grinfrh953, 573.

2% Thidreks Saga, Kap. 8]:4ar var amarkar ormr sa er Slangi heitir.“(Dort war ein ...(?) Wurm, der
Schlange heif3t.”

2%k ormaks Saga, Kap. IX; ..., rétt framm brandinn ok blas &A mun skréa yrmlingr undan hjaltinu, halla
sveminu ok ger honum gt at skriea undir hjaltio.” .

237 Falk, 1914, 60, Nr. 138.
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~wWenn du den Klingenort auf die Erde absetzt, hat es denh&m als renne ein Wurm
von der Spitze los, und hoch bis zum Griff. Er glanzt @edd. Und wenn du es (das Schwert)
hochhaltst, dann scheint es so, als renne derselbs Whter dem Griff hervor und hoch bis
zum Ort. Es sieht aus, als sei er lebendig, dieser WiiFm.“

Es war R.E. Oakeshott, der 1960 - beinahe 100 Jahre nachAnsiv von A.
SchulZz* - nachdriicklich auf den kulturhistorisch bedeutsamen Zusahamgnzwischen
Schwertklinge und Schlange/Draétfeaufmerksam macht€. Er stellte dabei eine Verbindung
zwischen verschiedenen Nennungen in der nordischemltden Literatur und den
Warnenschwertern des Theoderich, sowie archéologisalaten her. Die als Belege in Frage
kommenden Uberreste von SchweilRmustern wurden von dweheauf die Musterung eines
Schlangenrickens und nicht auf die eigentliche Darstellungn wodandrierenden
Schlangenlinien bezog&h

Ein solcher Zusammenhang ist nicht nur im westlicheittukkreis gegeben. Er laf3t
sich u.a. in China und Japan seit dem 6. Jahrhundert ankiand zahlreichen
Drachendarstellungen an Schwertknaufen dokumentiérén diesem Kontext sei noch auf
die - in Asien und Europa gleichermal3en verbreiteteralische Motivik des Drachentoters
hingewiesefi*, die bis heute nichts von ihrer Faszination eingebaft>. Fur das hohe Alter
der Drachenmotivik in Asien sprechen auch Funde aus denhissihgn Kulturbereich.
Exzellent erhaltene Holzskulpturen und Reliefschnitzareien schlangen-/drachenartigen
Fabelwesen sind im Altai-Gebiet aus dem 5. und 4. Jhhw. iberliefert*®. Sie vereinigen in
sich charakteristische Merkmale von Raubvégeln (KophnSiel, Krallen, Fligel, Federn),
Reptilien (langgestreckter Koérper, Nackenkamm, Schuppen) wngkeféren (Ohren, Horner,
Geweihe}"’. Eine imaginare Angleichung von Schlangen und Végeln gahtsgheinlich auf

den Umstand zurtick, daf3 zahlreiche Schlangenarten Eier ldgener und Geweihe kdnnen,

238 Thidreks Saga, Kap. 98Ef Au setr odd hans mi a iore. fa syniz sem ormr renni fra oddinom oc upp til
hialtanna. Litr sem gull. En efu heldr hanom uppéa syniz sem sa hinn sami ormr renni undan hialtonom oc
upp a oddinnjat bragsar alt sem qvict se. Sa ormr."

239 San Marte, 1867, 142: ,In den nordischen Liedern wird das &tlofi als Schlange gedacht, die zischend
aus der Scheide auf den Feind fahrt, danach lauten auchlmihsdine Namen.*

240 Zhao, Q.: A Study of Dragons, East and West (New Yd&rin 1992).

241 Oakeshott?1994, 105-106.

242 s.a. Voss, 1976, 225: “Oft findet man fiir damaszierte Stbwavegen der Ahnlichkeit mit einem
Schlangenricken (?) auch die Bezeichnung ,wurmbunt”. - Sdhaold, 1985, 1276.

243 Richardson, 1994, 176. Nihon-t6 no Kigen Ten1988, Kat. Nr. 35-40. - Vergl.a. drachenférmige
Eisenschnittarbeiten an japanischen Schwertklingéreri spaten 16. Jahrhundert, Kajihara, 1989, 371-386.
24 Zhao s. Anm. 230, 119-141. — Diwel, 1986.

245 Rowling, J.K.: Harry Potter and the Chamber of Ssafisondon 1998).

246 Suslow, W., 1990, 32-33, Nr. 21, 22.

247 7ur Ausbreitung der Drachenmotivik s.a. Le Coq, 1925, 23-24.
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wie derPhysiologusaus dem 2. Jahrhundert nahelegt, nicht nur an Schlarg@eieahen der
Macht gedeutet werdéfl. Im Zusammenhang mit dem Aufkommen der Tierstilverzieruag

auf skandinavischen Waffenbestandteilen seit der Volketermngszeit verwies R.E.
Oakeshott 1960 auf einen moglichen Einfluld des skythischemperi®ges an

schlangenahnliche(,snake-like*) und Vogeldarstellungéfi. Eine Mittlerrolle kommt dabei
sicherlich den Drachenpaaren und sonstigen Drachentiargesl auf zahlreichen
laténezeitlichen Schwertscheiden zu, deren Verbreitubgtgesich von Rumanien bis
GroRbritannien erstreck?.

Spatere Belege fur den Zusammenhang Schwert - Schlangle¢Dia westlichen
Kulturkreis des frihen Mittelalters sind Schwerter miti&egennamen, und Hinweise auf
schlangenartig gemusterte Klingen in der islandischen i&agalf>’. Die zwei im Hochrelief
gestalteten - und annahernd in Form einer 8 miteinaresahiungenen - Schlangen auf einer
hélzernen Schwertscheide von Valsg&rtgAbb. 65) haben Entsprechungen im Klingenstahl
merowingerzeitlicher Spathaklingen.

248 physiologus, 42, Kap. 22 ,Vom Einhorn*.

249 Oakeshott?1994, 87. Ein Schriftbeleg zur Drachenmotivik im hohen Méitter findet sich bei Theophilus
Presbyter, s. Anhang, Nr. VIIl. S.a. Magnusson, 1987, 35, idesnander verschlungene Drachen in der
Kirchentir von Valthjéfsstadur (um 1200), Sudur-Mulasyslanksla

250 Fitzpatrick, 1996, 383.

51 Falk, 1914, 19, 49, 50, 57. - Eine Mustervariante aus einem Kistpbs die an eine sich windende
Schlange gemahnt, ist an einer Klinge aus der Waal ipeielyen, Niederlande, belegt, s. Ypey, 1982, 386. -
Ein stark maandrierendes Muster aus einem Kompositstaletfisich an der Spatha aus Grab 13 von
Oberflacht, s. Paulsen 1992, Taf. 17; Erklarungsansatze zstelengstechnik dieses seltenen Musters finden
sich bei Béhne/Dannheimer, 1961, 119 und Voss, 1976, 228-229.

252 Menghin, 1983, 18-19, Abb. 4, Nr. 2b, rechts. Vergl. Anm. 137rum A249, Beigbeder 1998 zur S- férmig
gewundenen Schlange.
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Abb. 65. Schlangenornament auf einer Schwertscheide aus derberf&ld von Valsgarde, Grab 6.
Vergleichbare Ornamente kommen in Form von Tauschieruageh im Klingenblatt merowingerzeitlicher
Spathaklingen vor. Sie befinden sich dor zumeist in déeNier Klingenwurzel.
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Als ein Beispiel sei eine Klinge aus Nordendorf, Lkr. Bawdrth, angefiihrt, die von
C. Bohne und H. Dannheimer untersucht wordefi’isuf der Vorderseite des Grabsteins
von Niederdollendorf (Nordrhein-Westfalen) verweist skparate Schlange, die sich anschickt
von unten in den Saxgriff des Kriegers zu beiRen, auf themséontext®>. K. Bdhner
interpretierte diese Schlangendarstellungen folgendermgBemangen — nach germanischem
Glauben verwandelte Seelen von Toten — hei3en den Totlnem dunklen Reich in der
Erdentiefe willkommen?®® Der Langsax des Toten bedarf offenbar einer gesonderten
BegrufRung/Umschlingung; ein Bildmotiv, das als plastischesggathung des in der
nordischen Literatur weit verbreiteten Motivs vom migben der Waffen aufgefal3t werden
kann.

Schliel3lich stellt sich die Frage, aus welchen Bedeutbegse der vorchristlichen
Schlangensymbolik der Ursprung ihrer Verknipfung mit dem Schwmealigemeinen und mit
seiner Klinge im besonderen herzuleiten ist.

Belege fiir das hohe Alter der Schlangen-MotRjikn der nordischen Kultursphére und
fur ihr Fortleben in der christlichen Kunst des Mitlieles wurden von P. Paulsen 1992 im
Zusammenhang mit den gehérnten Doppelschlangen, bzw. dxaelf den Baumsargen
(Totenbdumen) von Oberflacht, Lkr. Tuttlingen, zusammiaffd’. Dort werden auch
verschiedene Deutungsansatze fur die Schlangen-/Drachssigymm germanischen
Einflubereich wiedergegeben. Der Ursprung der grof3en Skrafioldieser Wesen ist
maoglicherweise in einem Schlangenkult zu suchen, der bea deterschiedlichen
Vélkerschaften durchaus verschiedene Auspréagungen erfatven kanfr®. Ein eventueller
Zusammenhang mit Sternbildern wie ,Schlange® und ,Dracidite vor dem Hintergrund der
diachron nachgewiesenen Verzierung von Schwertklingen Asiitalzeichef™ nicht von
vorneherein ausgeschlossen werden. Bisher vorgeschldigtempretationsansatze umfassen
die Schlange als Totenschlange, als ein damonischesnW&a. Midgardschlange), aber auch
als Beschitzerin, die von auflen kommendes Unheil abweNh#rschiedene

Deutungsmdglichkeiten fur die prominente Rolle der Schlangefriihmittelalterlichen

253 Bphne/Dannheimer, 1961, Beilage 5, Nr. 5.

254 Bohner, 1944, 63-75, Taf. 13, Nr. 1a. Vergl. Fuglesang, 1986.

2% Bghner 1970, 102.

2% pleiner, 1981, 116, Abb. 3: Eisentauschiertes Bronzemessaferzierung in Form von Schlangenlinien
aus Kpldbymagle, Msen, Danemark, 12.-11. Jh. v. Chr..

25" paulsen 1992, 35-40.

258 Grimm, Deutsche Mythologie Bd,21965, 570-577.

259 Rambaldi, 1922, 128-138. - Fitzpatrick, 1996, 378-389.
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Bestattungsriten und Jenseitsvorstellungen fuhrte D. EIh@86 basierend auf literarischen
Quellen af™. Aus einer von ihm zitierten Passage der Edda geht meda® auch die
germanische Todesgo6ttin Hel in Schlangengestalt darges&sitlen konnte. lhre Aufgabe
bestand darin, den nicht im Kampf Verstorbenen ihremnWid in einer von neun jenseitigen
Welten anzuweisen. Das vermeintlich Gegenséatzlichbeirsic in  der vorchristlichen
Vorstellungswelt ein bestimmendes Merkmal der Schlangemsgn zu sein, die in bildlichen
Darstellungen schlieRlich zu einem Kérper vereinigt wetdennter®”.

,Ob nun der Korper gewunden, gedreht oder geflochten, oMédinder-, Zickzack-
oder Stufenmuster versehen ist oder die Kopfe mit eimgkBtte oder Spiralranke verbunden
sind, es ist Uberall das gleiche Tier geméfit“ Alle zur Verfiigung stehenden
Quellengattungen - archaologische, Schrift- und Bildquellegen dartber hinaus folgenden
Schlu3 nahe: fir das Verstandnis der tber die Schlanggptrdierten Symbolik war es von
untergeordneter Bedeutung, ob das Schlangenmotiv aus eingrarKind einem Kopf, aus
einem Korper und zwei Képfen, aus zwei Kérpern und zwei &dffoder aus zwei Kérpern
und einem Kopf bestand. So liegt der Schiul3 nahe, dal3 decldengenkorper im Sinne eines
pars pro totofiir die Ubermittlung eines allgemein verstandlichen Blidites ausreichte(n).

Grundlegendes Anliegen und Merkmal dieser zoomorphen Motivgrupgen nicht
der Flechtbandornamentik im Allgemeinen, ist die Unbesbarkeit von Anfang und Ende der
bandférmigen Zierelemente. Dieses Anliegen kommt soanofiler doppelkdpfigéti, als auch
an der sich selbst in den Schwanz beiRenden Schlarsphaatich zum Ausdruck. lhre
bedeutende Rolle im Totenritual ist herzuleiten aus Blrsgen auf Grabsteinen, auf den
Deckeln einiger ,Totenbdume® von Seitingen-OberfldGht Lkr. Tuttlingen, und dem
Sarkophag aus dem Furstengrab von Civezzano im Tiroletesamuseufi®. Im Hinblick auf

die Konstruktion der Klinge B verdient der Befund Erwahnung, der Schlangenkdrper auf

280 Elimers, 1986, 342-350.

261 paulsen 1992, 36.

22 Epd., 37.

263 Auf dem Grabstein von Niederdollendorf in Nordrhein-Visdsh finden sich beide Variationen, s. Bohner,
1944, Taf. 13, 1b, 1c. - Bei Roth, 1986, Taf. 77, findet sich bewsere fotographische Wiedergabe des
Steines.

264 Beigbeder, 1998, 357: ,Auch die zweikopfige Schlange, AquivalenSdésmigen Motivs, das bereits die
Gallier verwendeten und das vor allem von den BarbaeSehlange mit zwei Képfen Glbernommen wurde,
liegt einer Reihe von Ranken und Bandelelmenten zugrundemd&iidwesten Frankreichs, im Languedoc
und in Nordspanien den gleichen Stellenwert besitzen.”

265 gchiek 1992, Tafeln 2-3, 6-9, 11. - Paulsen, 1992, 23-34.

2% paulsen, 1992, 37, Abb. 23. - Vergl. Le Coq, 1925, 99, Abb. 230, ijérteilde Qyzil ,Verbrennung des
Buddha“, vor 700 n.Chr., Bildunterschrift: ,Die Leiche mrliigen Mumienbinden. Am Sargkasten spatantike
Ranke; am dreieckigen Sargdeckel ragt vorn u. hinten der #uopfSchwanz eines Drachen hervor.“ Die
-Mumienbinden” sind als Flechtbandmuster wiedergegeben.
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dem Deckel des letztgenannten Sarkophages aus einem tordigsenstab angefertigt ist.
Neben der Macht, durch das Gift ihre Bisses Leben zodese wie sie aus dem Bil3gestus der
Schlangen am Grabstein von Niederdollendorf und an \vedaten Saxklingéfy zu
entnehmen ist, wohnte der Schlange eine unheilabweriéanktion inne, die offenbar tber
die Kategorien von Leben und Tod hinausgig

Ein ausschlaggebendes Moment fiir die grol3e Bedeutung derdgchtaesoterischen
Gedankengut verschiedener Epodfiennd Kulturkreise ist im Abstreifen der ,alten* Haut zu
sehen. Schon frih ist dieses Charakteristikum als Amzeithrer ,Selbsterneuerung* und
somit als Allegorie fur ein Leben nach dem Tod, bzw.dien ununterbrochenen Kreislauf
von Leben und Tod gedeutet wor@@nEs handelte sich demnach um ein ,Wesen ohne
Anfang und Ende®, das als Einheit alle denkbaren Gegens#tzieh vereint und dadurch
sowohl ,Totenschlange®, als auch ,Lebensschlange” ist.

Diese Deutung kann insofern auf das Schwert ausgedehnt weldehm wie der
Schlange die Bestimmung innewohnte, zu tdten. Andergrseitsprach es, neben seiner
Funktion als Statussymbol, durch sein bloRes Vorhandemssn Trager Schutz, auf den
dieser - wie die zahlreichen Funde aus Kriegergrabermemahssen - auch im Jenseits nicht
verzichten wollte. Es erscheint naheliegend, dafl3 in\@@stellungswelt des Kriegers die
Schutzfunktion des Schwertes durch die apotropaischen drder Schlangenmotivik in der
Klinge und auf den Zubehdrteilen des Schwéftegesteigert werden konnte. In der
vorliegenden Abhandlung wird dem Begriff der Dualitdt fir desdé&utungsinhalt dieses
Motivs im Zusammenhang mit Schlangenmustern auf Schuvegki und Schwertzubehor
Vorrang eingeraumt. Der Begriff Polarit&timpliziert eine Unvereinbarkeit von Gegensatzen,
die wohl erst mit dem Aufkommen des Christentums - u.a.hdeire strikte Unterscheidung
zwischen ,gut® und ,bdse” - Einflul? auf die animistischeeh&icht der Volkerschaften im

frihgeschichtlichen Europa gewinnen konnte.

675, Anm. 228, 229, 232.

258 paulsen, 1992, 40. Vergl. das Attribut des griechischen Gagidepios in Form einer, um einen Stab
gewundenen, Schlange.

269 7ur Bedeutung der Schlange in der keltischen MythologigeerG 1992, 182-183, 224-330.

270 physiologus, 24, Kap. 11, ,Von der Schlange®.

2"l Besonders héaufig tritt die doppelkopfige Schlange an Schnatie Beschlagteilen von Giirtelgarnituren
auf, die als Waffengurtel in enger funktionaler Beziehung aatmwert selbst stehen, s. Christlein, 1978, 152,
Taf. 25: Gurtelschnalle aus Hockenheim, Rhein-NeckarsKigin 400. - Muhl, 1994, 41, Abb. 24, 57, Abb.
52. - Bertram, 1994, 190, Nr. 49b, 213, Nr. 91, 219, Nr. 114.
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V. Zum Ausklingen der Schweildmusterverzierung auf der Basiéetrter Kompositstabe:
Die archaologischen Quellen deuten auf einen allmahlidhéckgang nicht nur der

schlangenlinienférmigen Schweilmusterverzierung an Stkimgen im Verlauf des 10. und
11. Jahrhundert§. Mit einiger Wahrscheinlichkeit sind bestimmende Fadtofiir diese
Tendenz in der - gegenliiber dem frihen Mittelalter - starénderten Quellenlage und dem
Stand der Forschung zu hochmittelalterlichen Klingen herseFur das hohe Mittelalter sind
in Mitteleuropa, im Gegensatz zu der entsprechenden EpocB&andinavien, nur noch
wenige Schwerter aus Grabzusammenhangen uberliefert. ick®glrsachen fur den
Riickgang der SchweilBmusterverzierung sind nicht nur im ongfisthen Fortschritt’
sondern auch in einem Bedeutungswandel, bzw. -Verlust, deh diie Schweil3muster
transportierten Symbolik zu suchen. Bericksichtigt man rdeffe das etwa gleichzeitige
Verschwinden der - auf die Muster bezogen - verwandw®aticellaVerzierung an
GlasgefaRer® ist auch eine gewdhnliche Verdnderung des &sthetischasfinBens nicht
auszuschlie3en.

Ein Faktor, der in Mitteleuropa mit Sicherheit seit démJahrhundert in groRerem
Umfang zu einem Bedeutungswandel der schlangenbezogenemn$orsster beigetragen hat,
ist in der von Irland Uber das Frankenreich ausstrahle@tigstianisierung des Kontinents zu
sehen. Der stufenweise ,Imageverlust® von Drachen urtdaBgen in einem christlichen
Umfeld kann im Rahmen dieser Abhandlung jedoch nicht iraiDausgebreitet werdéfi
Weitergehende geographische Eingrenzungen erscheinen imirgbgenwartigen Stand der
Forschung zu den ,wurmbunten“ Klingen nicht gerechtfertifs liegt jedoch nahe
anzunehmen, dal3 die Schlange als Symbol fur die ErbstndlelearDrache als Symbol fur
das Heidentum auf ,christlichen* Schwertklingen mit deit Z&n weniger verfanglichen
Zierelementen abgeldst werden muldten. Freilich ist aied Umdeutung der heidnischen

Symbolgehalte im christlichen Sinne denkbar. Ein ewdldr Bedeutungswandel der

22 paulsen, 1992, 36: ,Dort (Jitland, Anm. d. Verf.) wie inmaanischen Bereich wird die Doppelschlange
ein beliebtes Symbol der Polaritat”.

13 Ypey, 1982, 387.

2’4 Rohde, 1932/34, 39-40: ,Das Verschwinden der wurmbunten Klingespéten Mittelalter ist denn auch,
wie W. Arendt mit Recht hervorhebt, gewil? nicht auf ¥enlust der Damasttechnik zuriickzufiihren, sondern
auf ihre Untauglichkeit gegeniber den erhdhten Anforderungiere so vielfach zusammengesetzte Klinge
erwies sich gegenuber der immer schwerer werdenden Ragzals zu schwach.”

25 Baumgartner/Kriiger, 1988, 69.

2’8 Eine differenzierte Aufarbeitung dieses Themenkomplexekfisich bei Beigbeder, 1998, 333-372.
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Schlangenlinien, hin zu einem floralen Rankenmotivdiemt daher eingehender UGberprift zu
werder”’.

Durch einen aufRergewdhnlichen archaologischen Fundndtueksvoll belegt, dald
Schlangen- und Flechtbandornamentik in der normannigoberschicht Englands noch lange
nebeneinander Bestand hatten. &hula- (Trictrac) Spielbrett aus Gloucester wird um das
Jahr 1100 datier{Abb. 66F" In den Ornamentfeldern sind variantenreich ineinander
verschlungene Schlangen und Drachen gemeinsam mit Fedntibstern und Kreisaugenzier
abgebildet. Einige der verflochtenen Schlangen habespEsghungen in den oben angefiihrten
bildlichen Darstellungen und Schwertklingen der Merowingerbge epochenlbergreifenden
Analogien zwischen Schlangenmotivik und Flechtbandmuéteten sich selten so anschaulich

dokumentiert, wie an diesem Fundstiick.
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2’7 Eine Spatha des spaten 8. Jahrhunderts, die aus dem Bh&larmheim geborgen werden konnte, zeigt
auf Knaufkrone und Parierstange ein Rankenmuster, Stiegévdlammoff (Hrsg.), 1999,310-311, Kat.Nr.
V.85..

2"8 salier, 1992, 59-60.
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Abb. 66: Tric-trac-Spielbrett aus Gloucester, England, mit ri@mbination aus Flechtband- und
Schlangenmotivik (um 1100).

Aus der ersten Halfte des 12. Jahrhunderts stammt eiferieief aus dem
GroRmiinster in Zirié?. Das Relief wird heute im Rémisch-Germanischen Zémtrseum in
Mainz aufbewahrt und zeigt u.a. eine hochmittelaltezliSchwertklinge, in die der Name
,GUIDO" eingemeil3elt ist. Die Namensinschrift ist der gleichen Stelle angebracht, wie dies
bei den alteren sog. Ultberht- und Ingelrii-Schwertern feldl ist. Zum Klingenort hin ist im
Bereich der Hohlkehle eine deutlich sichtbare Schlaimgertingemeil3elt, die durch kleine
Kreise in den jeweiligen Ausbauchungen noch hervorgehualien In der lllustration eines
Manuskripts der Staatsbibliothek Wolfenbifttel das um 1150 datiert, befindet sich der
Erzengel Michael im Kampf mit dem Drach@kbb. 67).

219 Abgebildet in Schlunk/Giersch, 2003, 48, unten.
289 MS. Cod. Guelf. Gud. lat. fol. 1.
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Abb. 67. DaFét’eIiJng‘ dés Erzengels Michael im Kampf mit dem Beac(um 1150). Zwei Engel flhren
Schwerter, deren Klingen mit Schlangenlinien verzart.

Sowohl der Erzengel, als auch drei der funf unterstitzekaeel sind mit ,altmodischen®
Flugellanzen bewaffnet. Interessant ist der Umstand,zdad® der Engel Schwertklingen mit

einem einbahnigen Schlangenmuster fihren, wie es Zwagpbauf der merowingerzeitlichen
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Klinge B angelegt war. Die Parierstangen und Kndufe an Sighwertern gestatten die
Datierung ihrer Montierung auch vor das 12. JahrhundertFBimauspragung des Schildes
ist schon im 11. Jahrhundert weit verbreitet.

Stellvertretend fiir zahlreiche Bildquellen zu Schwergidim mit Schlangenlinienzier
aus dem 13. Jahrhundert sei hier auf die Darstellung vorgkils Tod in einem Fenster des

nordlichen Querschiffs der Kathedrale von Chartres iesem(Abb. 68).

Abb. 68 Darstellung von Konig Sauls Tod aus einem Fenster (13.dé#n Kathedrale von Chartres. Die
Hohlkehle der Schwertklinge weist eine ,niederfrequentdi&genlinie auf.
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Der Konig stirzt sich in ein Schwert, dessen Hohlkddnste von einer
Lhiederfrequenten” Schlangenlinie ausgefiillt ist. Die pgen Ausbuchtungen sind durch
parallel verlaufende Linien hervorgehoben, die zu den &dén hin abrupt abgeschnitten
werden. Dieses Merkmal tritt bei den Schweilimusterinidamittelalterlichen Klingen generell
auf und ist u.a. aus dem Anschmieden von Schneidleistdie emusterten Mittelbahnen zu
erklaren.

Noch aus dem 14. Jahrhundert lassen sich zahlreiche Bielgdi#l das Vorkommen
einer Schlangenlinienverzierung in den Hohlkehlen vorhw@ctklingen anfiuihren. Die
Schlangenlinie als Fullelement einer Bildumrahmung, wie Falle des erstgenannten
Manuskripts, kommt dort nicht vor. Als besonders ansdtiailiBelege seien hier
Darstellungen in Glasmalereien aus dem Freiburger Mirsstgefuhrt. Das sogenannte
.Martyrerfenster ist noch ins 13. Jahrhundert zu datieved zeigt unter anderem das
Martyrium des heiligen Vincentitf (Abb. 69).

i
- 2%

Abb. 69 Detail aus dem Martyrium des hl. Vincentius im MartyFenster des Freiburger Munsters (um
1320).

281 Krummer-Schroth, 1978, 30-32, Taf. VI.



231

Der Scherge auf der rechten Bildseite schwingt ein Sthwedessen Hohlkehle eine
Schlangenlinie zu sehen ist. Eine weitere Schlangermliert die Parierstange derselben Waffe.
Mehrere Darstellungen von ,Schlangenschwertern” sinth aus dem Fenster anzufihren, das
die Freiburger Backerzunft um 1320 gestiftet hat. Hier sindZimammenhang mit dem
Martyrium der heiligen Katharina vier Schwerter mihBoagenverzierung abgebild&t(Abb.

70).
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Abb. 70: Enthauptung der hl. Katharina aus dem Béckerfenster éibufger Minster (um 1320).

Im selben Kontext steht die zeitlich entsprechendestebung der heiligen Katharina
im sogenannten ,Schneiderfenster”. Als ein AttribueghMartyriums hélt sie dort ein Schwert,
das Uber die gesamte Lange seiner scharf akzentuiertdkehleleine Schlangenlinie aufweist.
Diese hebt sich hell vor der dunkler dargesteliten Kehiiffj (Abb. 71).

282 Epg. 33-37, Taf. VI, VIII.
283 Epd. 57-58, Tf. XV.
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Abb. 71: Darstellung der heiligen Katharina im Schneiderfenétem 1320) des Freiburger Minsters. Die

Schlangenzier befindet sich in der Hohlkehle des Sclewert

Das wohl ebenfalls um 1320 von der Schuhmacherzunft gestifsehusterfenster”

zeigt Episoden aus der Leidensgeschichte Christi. Im Gaigens der Mehrzahl der anderen
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Schwertdarstellungen im Freiburger Minster, ist es higr keind des Christentums, der ein

,Schlangenschwert* schwingt, sondern Petrus, der demhieésdalchus ein Ohr abschlat

(Abb. 72).
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Abb. 72 Petrus schlagt Malchus ein Ohr ab. Darstellung im Sehfeaster (um 1320) des Freiburger
Minsters.
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Das sogenannte ,Schmiedefenster’, das von Krummer-Bchnoe die beiden
vorhergehenden datiert wird, enthalt keine Darstellungsechwertes. Dennoch verdient,
hinsichtlich des anschaulich gemachten Zusammenhangsheni Schwert und Schlange, der
Umstand Erwahnung, daf3 nicht nur im Wappen der Freiburgemi&t¢runft zwischen

Hammer und Zange eine — in diesem Falle gekronte - Schidgbildet is{Abb. 737",

84 Ebd., 44-46, Taf. XI.

285 Ehd., 38-43, Taf. IX. Klingenzeichen in Schlangen und Deafdrm sind noch im 16. und 17. Jahrhundert
fir Nurnberg und Solingen belegt, s. Keller, 1981, 113. - Wegrysii926, 12-13, 30, 62-63. - Cronau, 1885,
Taf. 1, Nr. 140. Ein beinhahe identisches Zunftwappendasgenige der Freiburger Schmiedezunft befindet



234

&l
"ﬁ’.

et RGOl
Jj“i‘»‘f]ﬁi]‘iu&‘# . |.
."::'_i'\&"." "llu

T LA ‘_: A & . L] JIR
Lol gl B g L VY

’ u

Py :
I m 0 N N2 B8
HNEETET EPNERT

Abb. 73: Das Wappen der Freiburger Schmiedezunft im Schmiedefetestd-reiburger Minsters (um 1320).

Aus der ersten Halite des 14. Jahrhunderts datieren zumiwleistveitere Belege fur
die Verbreitung dieses Zunftwappens: es handelt sich zuem @im die Darstellung des
schmiedenden Dichters Barthel Regenbogen im Codex Mandessen Wappen dieselben
Attribute aufweist®®, zum anderen um das Wappen auf dem Siegel der Speyerer
Schmiedezunft aus dem Jahr 1327Als Schmiedemarke des bedeutendsten Niirnberger
Messerers des 16. Jahrhunderts, Michael Ketzmann, éstfadlb eine gekrdonte Schlange
belegt®®.

Far die Schlangenlinien auf den erwdhnten Schwertklingemnien mehrere
Erklarungsansétze in Frage:
1. Es handelt sich um ein Mittel der Buch-, bzw. Glasreglerine ansonsten leere Zierflache

auszufillen.

sich an einem Deckenbalken der Zunftstube im Allerheilijeiseum in Schaffhausen, Kt. Schaffhausen,
Schweiz.

286 http://digi.ub.uni-heidelberg.de/sammlung2/cpg/cpg848.xml?docname=cpg838oRe  Heidelberger
Liederhandschrift (Codex Manesse), Zurich 1305-1340, fol.381r.

?%7 Geiges, 1939, 107-109.

88 Neuhaus, 1932/34, 164.
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2. Es handelt sich um Hohlkehlen, bzw. eine Kerbschmittering, in Form einer
Schlangenlinie.

3. Es handelt sich um ein aufgemaltes archaisierendedesieat.

4. Es handelt sich um eine Tauschierung.

5. Es handelt sich um ein - eventuell archaisierendesrkrivid, das mit der Konstruktion von
Schwertklingen zusammenhangt.

Fir die erste Erklarung spricht das Vorkommen desselbemmaiies als
Flachengliederung in der Umrandung der Wolfenbuttler Miniats. ist jedoch nicht
auszuschliel3en, dal3 den Schlangenlinien im Bildrahmeneggene Bedeutung innewohnte.
Eine Deutung als Versinnbildlichung von Wasser oder Felegt Im Kontext mit der
dargestellten Szene ebenfalls im Bereich des Moglich&as die zweite Option anbelangt, so
sind dem Verfasser weder an friih-, noch an hochmigdiehen Schwertklingen Hohlkehlen
in Form von Schlangenlinien bekannt. Eine Schwertklidge 14. Jahrhunderts, die in der
Veste Coburg aufbewahrt wird, weist ein eingeschlageimézatkmuster auf. Es kénnte als
entfernt mit dem Schlangenmotiv verwandtes Zierelergenteutet werdéff. Ebensowenig
sind bis dato an gut erhaltenen Schwertklingen des Migedalndizien fir eine Umsetzung
des hier behandelten Motivs durch Aufmalen oder einefé\fer der ,Atzmalerei* bekannt.
Als epochenibergreifende Belege fur serpentinenférmigegéfiieinlagen lassen sich eine
spatlaténezeitliche Langschwertklinge im Schweizerisdrendesmuseum Ziirich und eine
Spatha des 9. Jahrhunderts aus Ouroux-sur-Sadne, Frananéitired™.

Dem Zeitraum zwischen dem 9. bis 13. Jahrhundert istRsilee von Anhaltspunkten
fur die Ubernahme optischer Wirkungen der Torsionsmustetmiedas Repertoire der
hochmittelalterlichen Klingentauschierung zuzuordnen. ilewiaus diesem Zeitraum finden
sich mehrfach in Form von aneinandergereinten Rautanken, Serpentinen und
Zickzackelementen in J. Leppaahos 1964 verdffentlichterelwWearfk zu spateisenzeitlichen
Waffen aus Finnlarid”. Sie treten wie die SchweiRmusterbahnen an den frigaitierlichen
Langschwertklingen Mitteleuropas in den Hohlkehlen aufHinblick auf die Bedeutung der
tauschierten Muster gibt ihre Kombination mit chmstér Symbolik (u.a. Kreuz,
Kirchendarstellungen) weitere Hinweise fur zukinftige Usiiehungen.

Fiar das 10. Jahrhundert ist eine eingehend untersuchte Ehtspyeftr das Einfugen

von Flechtbandelementen in einen Klingenkorper ohneif&tr oder Torsionsmuster zu

289 Geibig, 1996, 66-67, Kat. Nr. 25, Abb. 55. - S.a. Steuer, 1999, 317.
290 \Wyss, 1968, 667, Taf.1, Nr.7; Detail s.S. 673, Taf. 4, Nr. 1.
291 Stiegemann/Wembhoff (Hrsg.), 1999, 291-292, Kat.Nr. V.40.
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nennen. Es handelt sich dabei um eine EinlegearbeitearKlinge des Schwertes aus der
Essener Domschatzkamridr Auf die Analogien zwischen dem Symbolgehalt der
Flechtbandmotivik im allgemeinen und der Schlangenmotiwik besonderen wurde im
vorangegangenen Abschnitt bereits hingewiesen. Aufgrundzat@reichen archéologischen
Belege fir das Serpentinenmuster an Schweil3musterklinge6.-d€s Jahrhunderts, ist die
Herstellung desselben aus tordierten Stahlstaben gisudgsfur sein spateres Vorkommen in
der mittelalterlichen Buch- und Glasmalerei zu betrathte

Der Mdglichkeit, da? den Meistern der Freiburger Glasmialen 13. und 14.
Jahrhundert tatsachlich zeitgendssische Schwertklingeh (ewtl. SchweiBmuster-)
Verzierungen in Form von Schlangenlinien als Mustegefegen haben kdnnten, ist bislang
noch nicht nachgegangen worden. Im ,SchneiderfensterFiggisurger Minsters gestatten die
Formauspragungen von Hohlkehle, Knauf und Parierstange degi@eh in der Hand der
heiligen Katharina keine Datierung vor dem 13. JahrhunBegtLange der Hilze, sowie die
schlanke und elegante Form der Klinge deuten eher auf lewe8cdes 14. Jahrhunderts. Die
Maoglichkeit eines raumlich begrenzten FortbestehensSdaweiRmusterverzierung in Form
gewundener Schlangen ist beim gegenwartigen Stand der &ogseh hochmittelalterlichen
Schwertklingen nicht auszuschlieRén Fiir eine Verifizierung dieser Option kénnen
klingenkundliche Untersuchungen an siiddeutschen Schwerterols Mittelalters weiteren
Aufschlul3 geben. Fur den vermeintlichen Rickgang der schlaemegenen
Schweildmusterverzierung an Schwertklingen im Verlauf dekerm Mittelalters sind
verschiedene Faktoren eingehender zu beleuchten. So kamhteeine Untersuchung der
Diskrepanz zwischen den Implikationen archaologischerl€ueinerseits, und denjenigen von
Bild- und Schriftquellen andererseits, einen wichtigentrBgi zu einer weiterreichenden
Differenzierung leisten.

Eine verallgemeinernde Begriindung fir einen Ruckgang der Schustifverzierung
aus Grunden metallurgischen Fortschiiftsst vorlaufig mit Skepsis zu betrachten. Diese
Malinahme erscheint flir einen Zeitraum angebrachturish die Ergebnisse umfangreicher
klingen- und metallkundlicher Untersuchungen an hochmitteliahen Schwertklingen der

entscheidende Einflu® der Metallurgie auf den Rickgang der smgad$2ierung entweder

292 eppaaho, 1964, 26, Taf. 11, d; 32, Taf.14, Nr. 1a, 1b; 48, Taf. 22cN2c, 3b; 52, Taf. 24, Nr. 2d,2e.

293 Sachse, 1995, Abb. 3, 6, 7, 8. - Westphal, 1995, Abb. 23, 26.

29 Ein archéologisches Indiz fiir das Fortbestehen der @Bhwasterverzierung durch tordierte ,Damaststébe*
liegt in Form einer Messerklinge (13./14. Jahrhundert) andefingen, Krs Stuttgart, vor; s. Horstmann,
1983, 89, Abb. 14-18.

2% Steuer, 1999, 317.
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nachgewiesen, oder aber widerlegt ist. Solange klingenkbadlimtersuchungen auf einer
grolReren Materialbasis nicht Uber das Stadium einer eftkomdlichen Einordnung
hinausgelangen, bleibt der Aussagewert hochmittelaherlicSchwertklingen fur jede
Forschung zum Entwicklungsgang der Klingenstahlsorten gerimgnethin deutet eine
Schriftquelle darauf hin, daf3 ein ,Schwertstalgltadifer) als Handelsware im 12. Jahrhundert
bereits von anderen Eisen- und Stahlsorten unterschieateren ist*°. Fur den Zeitraum vom
12. bis zum 14. Jahrhundert ist die Unterscheidung der Eidestoffe in Eisen und Stahl
anhand zahlreicher Schriftquellen nachgewig$eits handelt sich bei dem Warentarif von
Saint Omer um ein frihes Indiz fur die aufkommende Arladliisig zwischen Eisenhdtten,
Hammerwerken und Klingenschmieden, wie sie in groRem hignfar Spatmittelalter und
Renaissance charakteristisch ist. Auf diese Weise kodm Produktivitat spezialisierter
Waffenschmiedezentren deutlich gesteigert werden. In jéng&lingenrelevanten Studien
wurden die aussagekraftigen Kriterien, die J. Emmerlinghadichen fur eine vergleichbare
Arbeitsteilung bereits im Verlauf der Laténezeit und dében Mittelalters angefiihrt Hai,
kaum berucksichtigt.

Ein Schweildmuster an hervorragend verarbeiteten httetatierlichen Klingen konnte
auch in ganzlich anderer Form, als durch heute - korresidnxaw konservierungsbedingt -
augenfallige Muster auf Kompositstab- und Torsionsbaseugtaverden. Daftir sprechen die
von H. Westphal freigelegten Oberflachenbefunde an déw&tklinge aus der Essener
Domschatzkammé?’. Die Schmiedetechnik der ,dekorierten Zatffekann in diesem Kontext
ausgeklammert werden. Fur einen, neben dem funktionaleh, dakorativen Charakter der
feinen Schmiedetextur in der urspringlich hochglanzpoli&ftedberflache dieser Klinge

spricht zum einen ihr marmoriertes Erscheinung8hildum anderen die regelhafte Anordnung

2% gprandel, 1968, 362, Regesten: ,5a. 1159-1167 In einem WartentarBaint-Omerwerden galibs,
.ferrum und ferrum quod dicitur gladifer de Normarfigenannt.”

2T Epd., 1968, 362-366.

2% Emmerling, 1967/68, 184; ders., 1972, 289: ,AuBer den Klingen, die @ glaichen zwei Arbeitsgénge
umfassenden Technologie geschaffen wurden, gibt es wdlehelenen deutlich Unterschiede in dem beim
Gérben Ublichen Verfahren und dem bei der Herstellung degéh angewandten auftreten, was auch durch
die unterschiedliche Beschaffenheit der Géarb- und der tkdtinsschweilindhte in Erscheinung tritt. Hier
mdochten wir annehmen, dafd zwei Schmiede am Werk waren."

29 Westphal, 1995, 33-77. Die Abbildungen aus dieser Publikation &onini Rahmen der vorliegenden
Arbeit nicht reproduziert werden.

%90 Epd., 39-42. Technisch betrachtet handelt es sich beFldehtbandverzierung um eine eingeschweif3te
Einlegearbeit. Nur die Fertigungsweise aus tordierten Bréahinterschiedlicher Beschaffenheit entspricht
einer der zahlreichen Definitionen fir die sog. Daneszig.

%L Epd., 35.

%2 Epd., 36, Abb. 14.
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von runden Korrosionsnarben im oberen KlingendfftteDer letztgenannte Befund l&asst fiir
sein Zustandekommen die Anwendung eines Durchschlages neereatsprechend geformten
Hammerkopfes vermuten. Bei Westphal finden sich zur Elersgstechnik des Klingenstahls
in den Flachen ohne Flechtbandeinlage folgende Angaben:

.Die Klinge besteht aus Schweil3eisen, dessen Strukturotdovdurch die
Rontgenuntersuchung, als auch durch die an der Oberflabhisasen Gefligemerkmale belegt
ist.“3%4

Ein Marmorierungseffekt in der Klingenoberfliche kam kaanuerd™ als durch
wiederholtes Verschweil3en der unterschiedlichen Ausgangsatien im Verlauf des
Garbprozesses zustande. H. Westphal hélt in diesem xXqgm@amasteffekte” fir definitiv
ausgeschloss&h Diese Einschatzung kann als zutreffend gewertet werdem) wnter dem
Begriff ,Damasteffekte* ausschlie3lich eine Schweillmnarzierung auf der Basis von
Kompositstdben mit Lagenmustern verstanden wird. In desdesprachigen archéologischen
Literatur ist eine Gleichsetzung der sog. ,Damaszierungt den in grol3er Zahl
nachgewiesenen Torsions-/Streifenmustern an Kompals#ist verbreitet. Sie widerspricht
allerdings einer weniger milRverstandlichen Benennung d&amaststahls® als
SchweiRverbundstafll. Als Begriindung fiir die genannte Ansicht zum Stahl der Essener
Klinge wird angefihrt, dal3 ,bei der mikroskopischen Untersoghin keinem Falle
SchweiRnéhte beobachtet wurd8fi“Aus den Angaben zu den Analyseverfahren geht jedoch
nicht hervor, ob fiir die mikroskopische Untersuchfihgein Klingenausschnitt
metallographisch prapariert worden ist. Ob der Aussagewerer jahrhundertealten
Schwertpolitur fur mikroskopische Untersuchungen zum Nachwais GarbschweiRndhten
demjenigen einer modernen metallographischen Behandlunchigleimt, ist anhand der
fotographischen Wiedergabe der Oberflachenpartien nedtzustellen. An altiiberlieferten

japanischen Klingen wird deutlich, daf3 der klare Glanzr goeefekten Politur sich nach etwa

%% Ephd., 36, Abb. 12.

% Ehd., 38.

395 Es sei denn, der Stahl der Essener Klinge wurde in eleniahren erschmolzen, das der traditionellen
indischen Stahlherstellung durch ein Tiegelausschmeliweria nahe kommt. Eine weitere
Erklarungsmoglichkeit fir den Marmorierungseffekt ergibt sicls der Alterung bzw. dem Abplatzen eines
Lackiberzugs tber dem Klingenblatt (pers. Mitt. H. West@ial3.2002).

39 Westphal, 1995, 36.

%7 sachse, 1993b, 142.

%98 \Westphal, 1995, 36.

%99 Vergl. Mauro/Matteini, 1990, 27: ,Ist die betrachtete Oleife zudem nicht ganz plan - wie in den
meisten Féllen -, ist die mikroskopische Abbildung beirgaeg zu starkeren VergroRerungen nicht mehr
Uberall gleich scharf (Verlust der Tiefenscharfe). Sétérkere VergrofRerungen notwendig, mul3 deshalb zu
absolut planen Oberflachen (Querschnitte) Ubergegangetenvewas die unmittelbare Untersuchung eines
Objektes in der Regel ausschlief3t.”
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100 Jahren zu triben beginnt. In ausgiebig raffiniertem maatean hochwertigen
Klingenwaffen seit der Laténezeit sind Géarbschweil@nalain Materialproben auch
mikroskopisch kaum nachweisBb&r An Klingen mit Schweimustern in Form von ,Streifen
oder ,Torsionsdamast* dagegen koénnen die Konstruktionsh&htewischen den
Materialstaben oft schon anhand der makroskopischerad#ting einer angeschliffenen
Flache nachgewiesen werdéhbb. 50). Im Zusammenhang mit dem Nachweis bestimmter
Texturauspragungen im Klingenkdrper haben J.W. Anstee undigk*'Bebenso wie H.
Westphal auf Unzuldnglichkeiten der Réntgenanalyse aufrmargeeacht->.

Die strukturierten Farbunterschiede in den erhaltenemfl@digenpartien der Essener
Klinge verweisen auf eine Verwendung von unterschiedlidiaterialsorted, wie sie noch
im 16. Jahrhundert fur die Nurnberger Plattner und im 17. fudalieggen Hammermeister als
,stahet und ,eysefi verburgt sind™. Eine vergleichbare Auspragung der ,Marmorierung® in
Form von eckigen, kreis- und streifenformigen Strukturegetirsich in der Oberflache einer
angeatzten indischen Tulwarklinge. Das Stiick ist bei MchSy 1993, abgebildét
Grundlegende herstellungstechnische Unterschiede wie sieAmprache des indischen
Materials als ,SchweiRdamast* und des Essener MataimlsSchweiReisef"” implizieren,
waren metallkundlich zu Uberprifen. Unter dem Gesichtspunkt \WWekvendung von
Materialsorten mit unterschiedlicher farblicher Auspragtirentspricht die Zusammensetzung
des Klingenstahls an dem Essener Schwert ebensoDafiaition von Schweil3verbundstahl,
wie der Kernstahl der Klinge A. Auf die ,marmorierte”daedetextur der Essener Klinge
trifft zudem eine Definition des Begriffes ,Damaszetan zu, wie sie in einer Publikation

von M. Sachse 1993 vorgeschlagen worden ist:

810 Emmerling, 1972, 278, Taf. LVIII, Taf. LIX, Taf. LX, Nr. . 8. - Pleiner, 1993, 134.

11 Ebd., 285. Eine Unterscheidung von SchweiRnéhten in salitheaus dem Garbvorgang herriihren und
Konstruktionsnéhte, die verschiedene Konstruktionselesneimer Klinge verbinden, ist winschenswert, hat
aber bislang in die Forschung kaum Eingang gefunden.

%12 Anstee/biek, 1961, 72: ,The examination of pattern-weldedwiook is made difficult, in a comparative
sense, by the fact that sound objects cannot bey eésdyed, and conversely, objects that have corroded s
much that an X-ray is useful cannot be metallurgicalgneined.” S. ebd. 87-89.

13 \Westphal, 1991, 338, Anm. 80.

%14 Dasselbe gilt fiir die Korrosionsbefunde.

%15 Hamermeisterordnungs. Anhang Nr. X; Plattnerordnung, s. Anhang Nr. XI.

%1% Sachse, 1993a, 90-91, Abb. 146.

317 Schulz, 1955, 365-366, verwendet den Begriff ,SchweiRReisen”. aimers Ausfiihrungen geht dennoch
hervor, daf? eine Unterscheidung zwischen dem weichen wWi#ries ,Schwei3eisen-Zeitalters* und dem
parallel verwendeten héartbaren Stahl geboten ist. FliCHiarakterisierung der Oberflichen an der Essener
Klinge erscheint - besonders vor dem Hintergrund der taiteih Hartewerte - eine Ansprache als
SchweilRverbundstahl gerechtfertigt.

%18 \yon der unterschiedlichen farblichen Auspragung der Stehkisdst, wie zahlreiche metallographische
Untersuchungen belegen, auf unterschiedliche Eigenschaftsohliel3en. Diese &ufRern sich haufig in einem
abweichenden Kohlenstoff- oder Phosphorgehalt der Nditari
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»1ypisch fur jeden Damaszenerstahl -...- ist die duf¥edichtbare mehr oder weniger
gemusterte Oberflache, die den inneren Aufbau widerspiggelt.

Unter diesem Gesichtspunkt findet sich auch die Ansicint M.U. Haedeke zum
Material des Essener Zeremonialschwertes bestatigt, adgibt, ,dal3 die Klinge aus
Damaststahl bestefit®.

Problematisch an der genannten Definition ist, dal} ziangslaufig auf die
Verarbeitungstextur jedes vorindustriellen Schweil3verbahtést ebenso zutrifft, wie auf
indischen Wootz-Stahl. Es gibt demnach kaum einen sten Klingenstahl der dieser
Charakterisierung zufolge kein ,Damaszenerstahl ist.

In der Literatur zum sog. Damaszenerstahl finden sictlewarchaologische, noch
schriftliche und ikonographische Hinweise darauf, daf3 eilgl&latssifizierbare Klingentypen,
bzw. eine charakteristische Verhittungs-, Schmiede- @lszrflachentechnik, in einem
eingrenzbaren Zeitraum mit der Stadt Damaskus in Verbindurigingen sin. Beruht die
Beruhmtheit der mythisch verklarten Damaszener Klingdfan indessen auf der traditionellen
Verwendung von Halbfabrikaten aus indischem Wootz-Sfahtlann verbietet sich die
diachrone Bezeichnung friher europaischer und ostasiatis¢hespragungen der
Schweildverbundstahle als ,Damaszenerstahl” von sé&iEss gilt umso mehr, als Stahle, die in
einem Tiegelausschmelzverfahren gewonnen werden vide die indischen Wootz-Stéhle, in
verschiedenen Publikationen als ,echter* Damaszeiis¢zeichnet worden sind; die alteren
europaischen SchweiRverbundstahle dagegen als ,unechtegsbangesprochen wurdéh

Fur das 12. Jahrhundert ist in diesem Kontext die Lebertgigdsung des arabischen
Kriegers Usama Ibn-Mungidh aussagekraftig, in der Bezug awveStdr aus indischen Stahl
genommen wirdf*,

Aus dem frihen 13. Jahrhundert - genauer aus dem Zeitraunmewen Jahren 1208

und 1220 - datiert der ,Wigalois* des Wirnt von Grafenberghaid dieser Schriftquelle ist

%19 Sachse, 1993a, 13.

%20 Haedeke, 1994, 45.

%21 5 a. Feuerbach, 2000, 32 reexamination of the sources of information traditionally used to mairtkein
myths and legends about Damascus steel indicates that many beliefs arerbdgezior no hard evidence.”
Fur die Zusendung der Abhandlung ist der Verf. Frau Dr. Feurhabdank verpflichtet.

%22 Eine umfassende und diachron angelegte Studie zur Eisen-tatmg@rSduktion in Sri Lanka wurde 1998
von G. Juleff vorgelegt. Wie die Erkenntnisse von Fewtrlma., 1998, zur mittelalterlichen Stahlgewinnung
in Merv, Turkmenistan, weisen ihre Ergebnisse darauf daf3 die frihen asiatischen Verhittungs- und
Schmelzmethoden auf einer Anzahl unterschiedlicheratieeh beruhen.

%23 Innerhalb der archéologischen Forschung wurde diesedgh&dung schon frith von A.L. Lorange (1889,
25) erwahnt. Im Originaltext seiner immer noch herausrdge Arbeit steht das Adjektivagyte in
Anfuihrungsstrichen, die in der franz. Ubersetzufemx-damas Ebd., 68) nicht wiedergegeben sind. S.a.
Behmer 1939, 38.

3245, Anh. Nr. XIII.
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die legendére Reputation eines indischen Stahls bis Kaithleuropa eindrucksvoll zu
beleger?>:

in der innern India

da ist einer slahte stal

daz hat von golde rétiu mal,

und ist so harte,

daz es den Stein

rehte snidet als ein zein.

In Anbetracht der sparlich gesaten mittelalterlichareli@n zu indischen Stahlsorten
sind auch die Angaben des Kaufmanns und Freiherrn von Aapdean-Baptiste Tavernier,
aus dem 17. Jahrhundert anzufihférwWas den Begriff ,Damaszieren” (frdamasquinérim
Zusammenhang mit Stahlklingen anbelangt, verdient der v8dwit Erwahnung, dal
Tavernier denselben ausschlieRlich auf einen Atzvorgaignicht auf eine charakteristische
Verhuttungs- oder Schmiedetechnik bezieht.

Die vor allem im deutschsprachigen Raum beliebige Verwaendumad Definition von
Begriffen wie ,Damast*, ,Damaststahl*, ,Damaszenahdt, ,Damaszierung®, et&’ fur
herstellungsbedingt inhomogene Eisenwerkstoffe aus vedssten Weltgegenden und
Zeitstufen, steht einer notwendigen Differenzierung @was unterschiedlichen Methoden und
Entwicklungsstadien der Klingenstahlbereitung im W&géhre Vermeidung erscheint daher
unter wissenschatftlichen Gesichtspunkten im allgemainértechnikgeschichtlichen Aspekten
im besonderen gebot&h Aus philologischer und waffenkundlicher Sicht hat D.Gexahder
zahlreiche Belege dafir zusammengetragen, dal3 selbstheyr&chwerter verschiedener
Zeitstufen nicht eindeutig mit der Stadt Damaskus in Vdthig gebracht werden kénrigh
Fur den hier besonders interessierenden Zeitraum des mscregpaFrihmittelalters fihrt er

zudem Schriftbelege an, die das geringe Ansehen von Daneaidglingen im nahen Osten des

%25 Wigalois, Verse 4754-4759.

%26 Tavernier, s. Anhang Nr. XII..

327 7 B. Seitz, 1965, 110-113. - Voss, 1976, 225. - Sachse, 1993a, 58-63, 67s71.988b, 36: ,Leider muf
man, wenn man von Damaszenerstahl spricht oder bthetivas flur Verwirrung sorgen.”, 142,

%8 Ansatze fir eine solche Differenzierung finden sichreit® bei Belaiew, 1918, 435. DaR eine
Unterscheidung zwischen lokal unterschiedlichen Stahlgewigsverfahren in Asien in zunehmendem Mal3e
geboten ist, geht aus den Ergebnissen der Studien von HFapmagBwertschkow (1993), Feuerbach e.a.
(1998), Juleff (1998) und Feuerbach (2000) unzweideutig hervor.

29 Das Aufzeigen der Widerspriiche und Verallgemeinerungen ihitgeatur zum sog. ,Damaszenerstahl
lohnt ohne Zweifel eine umfassende Aufarbeitung. Eitehsageht jedoch Uber den Rahmen der vorliegenden
Arbeit hinaus.

%% Alexander, 1984, 131-138.
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9. Jahrhunderts dokumentiet&€n Einige Zeilen des arabischen Chronisten Ibn Miskiawai
(gest. um 1043) lassen die in der westlichen Forschung imieeer postulierte Uberlegenheit

von Schwertern aus Tiegelgussstahl Gber diejenigen der Euriopginem etwas anderen Licht
erscheinen: nachdem die skandinavischen Siedler in eiheilgebiet ihres siddstlichen

Einflussbereichs ihre Macht eingebif3t hatten, ,bracieiMuslime ihre Graber auf und holten
eine Anzahl Schwerter daraus hervor, die bis heute wibgenScharfe und hervorragenden
Giite gefragt sind®?.

Die Hinweise darauf, dal3 in Europa im schwerterheratidie Gewerbe des 16. bis 19.
Jahrhunderts verschiedene Ausgangsmaterialien durch wiéderherschweiRen zu
Klingenwerkstoffen mit spezifischen Eigenschaften korabin worden sintf’, machen
Untersuchungen zur Schmiedetextur und Konstruktion auch afeMls diesem Zeitraum
erforderlich. In der deutschsprachigen Forschung wird dig@ranke eines Eisenwerkstoffes
als ,Damaszenerstahl* durchgehend mit einer abschlikfRerOberflachenbehandlung des
Werkstiicks durch Atzungen in Verbindung gebracht. Durch dieseaien kann z.B. eine
vom Schmied bewul3t vorgenommene, dekorative Anordnung vaersuahiedlichen
Materialsorten kontrastierend hervorgehoben werder @suitliche Zeichnung ergibt sich auf
diese Weise aber auch an mittelméRigen Klingen, der¢erisllanicht mehr als unbedingt notig
gegarbt worden ist. Dieselbe Verfahrensweise ist agiehig gegéarbtem Klingenstahl jedoch
nicht dazu geeignet, Abweichungen in der Beschaffenheitvedieschmiedeten Materialien
aufzuzeigen. Wie die in den Abschnitten 3.1. - 3.5. diachrggefihrten Belege nahelegen,
spielte die bewuBte Atzung einer polierten Oberfliche Aufreigen von Schmiedetexturen
und regelméRig verlaufenden Schweil3mustern an frihmetdietien Spathaklingen wenn
uberhaupt, dann eine untergeordnete Rolle. Zudem beleglieximeenigen Schriftquellen, die
ausdrucklich auf in Damaskus verarbeitete, hochangeseHmgerKBezug nimmt, daf die
Oberflache dieser Klingen im frihen 15. Jahrhundert nmiereklar spiegelnden Politur

versehen war und demzufolge im Anschluf3 daran nicht geatdien sein karif.

%1 Ebd., 132,;It should also be noted at this juncture, that at the time al-Kindi wating, Damascus was
not regarded as the source of wonderful swords. The finest blades weffeotimethe Yeman and Qaliya whilst
the swords of Egypt and Damascus were the least well regardseetbd. Anm. 10.

%32 Ubersetzt aus Ellis-Davidson, 1962, 117.

%3 Herget, e.a., 1879: ,Die Reihenfolge der Arbeiten zur tdbumg einer Degen- oder Sabelklinge ist im
Allgemeinen dieselbe, wie sie fir andere Schneidewaittrdgs Material dazu ist aber unter allen Umstanden
ein Gemenge von Eisen und Stahl.” - Sachse 1993a, 146-14724bR47.

%% 3.0. S. 56.
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Die Ergebnisse der Emissionsspektralanalyse am Statssemer Kling&® sind fir
die Frage nach der Beschaffenheit der verwendeten &tinisnsofern wenig aufschluf3reich,
als sie methodisch bedingt nur Mittelwerte fur einerejsauntersuchten Teilbereich von 4 mm
Durchmesser darsteli Wie aus der fotographischen Wiedergabe der Klingenobleefté
bei H. Westphal unmi3versténdlich zu entnehmen, istTtaxtur so fein geschmiedet, daf} bei
der Analyse eines beliebigen Ausschnitts von 4 mm gruzidsdtsowohl die heller
reflektierende(n), als auch die dunkler erscheinende(n)erdiorte(n) zusammen erfaldt
werden. Aus metallographischen Untersuchungen von J. Himgnean gegarbtem
Schwertstahl geht hervor, dal3 Schichten von 0,03-0,04 namkeStin frihgeschichtlichen
Klingenwaffen keine Seltenheit sifid

Seit der Merowingerzeit lag es in groéBerem Umfang im dSs@n eines guten
Schmiedes, abhangig von der jeweiligen Beanspruchung ingeklkdrper unterschiedliche
Materialsorten zu kombinieren, bzw. wie in den Schmeder Klinge B, mehr oder weniger
unvermengt zu verarbeiten. Es wird demnach fir das gesMfittelalter der Frage
nachzugehen sein, ob aul3er den offensichtlichen Samwsirn, die auf dem Verschweil3en
von nebeneinander angeordneten Materialstdben berulgech feiner strukturierte,
unsymmetrische und  willkirlich  erscheinende erzeugt wordeimd. s Solche
Texturauspragungen sind fur jlingere indische, aber auch firisepanSchwertklingen
charakteristisch. Ihr Erscheinungsbild ermdglicht in bfetung mit den dort traditionell
ausgereiften und bewahrten Methoden zur klingenspezifisobenflachenveredelufitj eine
Zuordnung zu bestimmten Werkstéattenkreisen. Sie sind ier estarker korrodierten
Klingenoberflache ebensowenig auszumachen, wie in siagk geatzteff. Dazuhin entziehen
sie sich aufgrund einer weitgehenden Durchdringung und einemit @mhergehenden -
optischen Homogenisierung der Materialsorten im Verlaufagbund™ einer differenzierten

rontgenologischen Erfassung ebenso, wie anderen modeAralyseverfahren auf

%% pothmann, 1995c, 3.

%% Thoma, 1995, 25-26, 32, Abb. 10.

%7 Emmerling, 1972, 281-282.

%38 sachse, 1993b, 162 zur Oberflachenbehandlung des indischerz-Stabtes: ,Ein entscheidender
Unterschied zwischen Wootz und SchweiRdamast ist der, daef®®@zWhach dem Polieren nur mit ganz
schwachen S&uren geétzt werden darf.” Die Ansicht, &&damast misse zum Aufzeigen der Muster stark
geatzt werden, basiert auf einem Blickwinkel, der die eusopé Tradition der Veredelung (s. Abschnitt 3.1.-
3.4.) von Klingenoberflachen durch Schliff und Politur nibaricksichtigt.

%% Sachse, 1978, 118-121.

%0 Fir die Erscheinungsformen des indischen Wootz-Statieesjn einem eigentlichen Schmelzverfahren
gewonnen wird, sind vergleichbare Raffinationsprozeide auszuschlielen; s. Ypey, 1983, 191:“Dabei sollte
jedoch nicht tbersehen werden, daf’ einzelne Muster viogdf, (...), nicht nur vom Geflige des Materials
bestimmt werden. Sie sind vielmehr eine Folge von besmufind auf diese Muster hin ausgerichteten
schmiedetechnischen Arbeitsvorgédngen.*
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naturwissenschaftlicher Ba$is Es sind die im Verlauf der Garb-Raffination entstaeden
extrem feinen Texturauspragungen, durch die eine gebraudhistéch sinnvolle

Homogenisierung der Materialeigenschaften angestrebt undguben Schmieden erzielt
worden ist*,

Ein grundlegendes Problem aller naturwissenschatftlichetndden zur Untersuchung
von frihem Klingenstahl besteht in der ,Nicht-Repraatvitat*® zahlreicher Ergebnisse. Auf
diese Unzulanglichkeiten hat E.H. Schulz bereits 1961 nadkigiiic aus einer
metallkundlichen Forschungsperspektive hingewiesen, die demt \Mes empirischen
Erfahrungsschatzes friher Klingenschmiede fir die Gedehiater Stahlherstellung
beriicksichtigt hat’. Auf die jungere Forschung blieben seine fundamentaleba@dtungen
zum Grundcharakter von Eisenwerkstoffen der Frihzeitnsisl8. Jahrhundert weitgehend
ohne Auswirkungen. Diese Feststellung ist weiter anhandvdasihm 1955 erbrachten
Nachweises zur Mangelhaftigkeit von H&rtemessungen zunueatern, die in den jeweils
gepriiften Klingenpartien ungeachtet des Texturverlaufes vongeen werdef?®.

Das Niveau der Verarbeitungsqualitdt mufdte an einer gutdtelaierlichen
Schwertklinge in Form einer dichten Schmiedetextur optischvollziehbar gemacht werden.
Dafur war eine ausgereifte Oberflachenveredelung unabdindleazudem fiur die geféllige
Form und Balance einer guten Klinge ausschlaggebend wageB#ir inren hohen Stellenwert
an mittelalterlichen Schwertklingen liegen in Form derhaltenen — urspringlich
hochglanzpolierten- Oberflachenreste an der Esseimggekiles 10. Jahrhunderts ebenso vor,
wie epocheniibergreifend in Schrift- und BildfdfMAngesichts der Texturauspragung an der
Essener Klinge ist damit zu rechnen, da3 auch im Vedmsf hohen Mittelalters an
herausragenden Schwertklingen die gebrauchstechnisch bewaWierarbeitungstexturen
bspw. durch profilierte Hammerkdpfe oder Durchschlage gezesdinfludt worden sind. In
ihrer Erscheinung und Bedeutung mdgen die so in der Klingei@mber entstandenen
Strukturen von ihren frihmittelalterlichen Entsprechungeweichen. Fur ihr Vorkommen
waren vermutlich nach wie vor die — aus heutiger Sicht stl@iischen Gesichtspunkte eher

malf3geblich, als die rein technologischen.

*1Thoma, 1995, 22-23. - Segebade, 1997, 152-158. - Zimmermann, 2000, 106-107.

%2 Hassenstein, 1937-39, 10, zum ,Damast“ st diese Maserusht niielleicht ein Zeichen der
Verschiedenartigkeit oder Unreinheit des Materials, uhchight ein vollkommen homogenes Material, das
also diese Zeichnungen und Figuren nicht aufweist, besdedaghalb vorzuziehen?*

%43 Segebade, 1997, 154.

%% Schulz, 1961, 73-76.

%45 Schulz, 1955. S.u. Abschn. VI. Die Schneiden.

%63, Abschn. 3.1. - 3.4..
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VI. Die Schneiden:
An Klinge B ist aus den polierten Bereichen zu entnehndafd es sich bei dem

Material der Schneiden um einen feiner strukturierten, aufwendiger verarbeiteten, Stahl
handelt, als bei den Materialien H und W. Gesetzt déndas Ausgangsmaterial fur den Stahl
der Schneiden ware mit einem Ausgangsmaterial fur entwéadeter W identisch, so ist das
erstere schon aufgrund seiner feineren Garbstruktur und deit @nhergegangenen
Veranderung der Materialeigenschaften, als eigenstandigaeritd anzusprechen. Die
hochlagige Beschaffenheit dieses Materials geht aun eima Vergleich mit H und W - noch
grundlicher durchgefuhrten Garbungsproze3 in Form von wieltenno Falten und
Ausschmieden zurlck. Diese Folgerung ist weiter aus dem cgérliVorkommen von
Einschliissen in den Schneiden zu begriinden, die in denidlateH und W, in jeweils
kontrarer farblicher Auspragung zum ,,Grundton® des Matenialgy63erer Anzahl vorhanden
sind. Dieser Befund hat Parallelen an zwei rdmischealctBlingen, wo mittels
energiedispersiver Mikrobereichsanalysen die Verschieitedas geharteten Schneidenstahls
vom kohlenstoffreicheren Material im tibrigen Klingenkdrgekumentiert werden konrité

Es ist davon auszugehen, daflR zwischen der feinen Lageuostrikhsame-hada des
Schneidenstahls und seinen Gebrauchseigenschaften eammashang besteht. In der
Draufsicht der Klingenoberflache sind die Stahllagen [ehrahgeordnet. In einem - um 90°
gedrehten - Querschnitt durch die Schneide kédme eine unédtjgenSchmiedetextur zum
Vorschein(Abb. 16). Diese Schmiedetextur wird in der japanischen Termielalsitame
(Quermaserung) bezeichnet. Sie kommt als Folge der Dungodig von Stahllagen im
Verlauf des Aushammerns an einem Stahlpaket zustanden Bath@eiden laufen demnach in
kurzen Abstanden Stahllamellen - in mehr oder wenig@ilest Winkeln - in die
scharfgeschliffenen Schneidenkanten aus. BestimmendiéorRér die Grof3e der Abstande
zwischen den Lamellen ist die Anzahl der Faltungen, delasnMaterial unterzogen wurde.
Kann dieses Konstruktionsmerkmal auf eine Funktionsweis&deneide quasi als Mikrosage
gewertet werdef®? Es bleibt zu tiberpriifen, inwieweit ein solcher Saereufbau die Hieb-

bzw. Schnittwirkung eines Schwertes verbessert hatendtb verdient der mdgliche

347 Horstmann, 1995, 117, 128.
348 Hassenstein, 1937-39, 131.
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Zusammenhang zwischen den bei Plinius angefiihrten Testmimgyere acienund stricturae
mit der Lagenstruktur in den Schneiden rémischer Dolch-Satmivertklingen Beachtufit.

Unter dem anwendungsrelevanten Gesichtspunkt der Harteirvear in der Oberflache
der Schneide(n) als hochlagigddasame sichtbare - Lagenstruktur vorteilhaft. Diese
Feststellung ergibt sich aus den Versuchsergebnissen zur esdgkéit und
Kerbschlagzéhigkeit von stark geschichtetem Stahl, de Edd. Schulz 1955 publiziert
worden sind®. Fiir aussagefahige Mikrohartemessungen an Schwertklingedenufach die
Texturauspragung des Stahles im beprobten Bereich bertigktsiebtden. Sind verlafiliche
Angaben z.B. zur Harte der Schneide(n) gefragt, ist diecidichtung des kugel- oder
pyramidenformigen Priufelementes entsprechend der Richtungté@idssten Beanspruchung
einzustellen. Hartewerte, die aus der Klingenoberfldektee der Schneidenkante gewonnen
werden, fallen nachweislich niedriger aus, als die entgdgeHiebrichtung gemessenen Werte
fur die Schneidenkante. Dies gilt in erster Linie fur alezahlreichen Klingen nachgewiesene
MasameTextur der Schneiden. Es sind gerade die letztgenanntetrewddte, die fur
Aussagen zur Funktionalitat einer Klingenschneide - undtstenigesamten Waffe - relevant
sind. In jingere Untersuchungen zur Mikroharte einzelnetielRaan Schwertklingen fanden
die Ergebnisse von E.H. Schulz insofern keinen Eingaisy,dar Eindruckswinkel der
MeRvorrichtung im Verlauf der Hartemessungen nicht angegebeden ist™. Auch aus der
Versuchsanordnung  jingst  veroffentlichter  H&artemessungen muittelalterlichen
Geschol3spitzen geht hervor, dal3 Ausrichtung und Einfluld adeni€&etextur im gepruften
Bereich nicht beriicksichtigt worden siffd Eindrucksort und -winkel der Prifkugel wurden
so eingestellt, dalR zwar ein verla3liches Ergebnis dén untersuchten Punkt im
Klingenkdrper, nicht aber fur die Harte der eigentlich@itze in Aufprallrichtung ermittelt
werden konnte. Zudem wurden die Messungen an planen Langs-uenscinitten durch den
Klingenkorper vorgenommen. Die aus dem Inneren einer B8spitze aus Eisen/Stahl
gewonnenen Hartewerte sind flr eine Einschatzung der ugdiphiem Oberflachenharte

insofern nur bedingt aussagefahig, als

%49 Healy, 1999, 336.

%50 Schulz, 1955, 369-370, Bild 2, 3, Taf. 9: ,Es zeigte sich immeB, -da recht verschiedene Werte der
Brinell-Harte erhalten wurden, je nachdem, ob die Bikingel so eingedriickt wurde, dal’ die Druckrichtung
senkrecht zu den Schichtlinien lag, oder ob die Eindruckmadhin der Richtung der Schichtungen lag. Im
letzten Fall wurden die Schichten auseinandergedrickt, undBuinellhdrte wurde erheblich geringer
gefunden als im ersten. (...) Die oben dargestellte Adilgéieit der Brinellh&rte bei ausgepragt geschichteten
Schweil3stahlproben von der Richtung des Eindrucks findetReiralele, und zwar eine praktisch bedeutsame
bei der Priifung solcher Proben auf ihre Kerbschlagzahigkeit

%1 Tylecote/Gilmour, 1986, 7. - Pothmann, 1995a, Anm. 5. - 8ad®93b, 34; ders., 1995, 100. - Segebade,
1997, 155, 157.
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a) die Schmiedetextur bei rautenformigem Querschnitt imgélmnneren weniger verdichtet
ist, als in den Schneiden und der Spitze.
b) von einem héheren Kohlenstoffgehalt der Oberflazbeen ausgegangen werden Rahn

Die Beschaffenheit der Schmiedetextur hat im Bereich- dirch das Ausschmieden
verdichteten - Schneide(n) besonders grof3en Einflul} aufGdbrauchseigenschaften. Um
fundierte Folgerungen aus variierenden Hartewerten iniberlganer geschmiedeten
Klingenwaffe ziehen zu kénnen, ist die Auspragung der Schieiede ebenso zu ermittéffi
wie - im Falle der Klingen mit augenfalligen Schweil3musteder Phasenverlauf innerhalb der
verschiedenen Materialstabe. Die Angabe von Durchssivweirten aus verschiedenen
Hartemessungen an unterschiedlichen Mel3punkten versthidier gebrauchsrelevanten
Hartewerte einer Klinge in den besonders beanspruchiiegelzonen. Bei Langschwertern
handelt es sich dabei um das vordere Klingendrittelas sowohl fiir den Hieb, als auch fiir
den Stol3 besonders verstarkt sein mufite; bei Gesclaafdspih deren eigentliche Spitze. Aus
den Erkenntnissen von E.H. Schulz ist abzuleiten, dalsidiir Gebrauchswert einer Klinge
relevante Hartewerte aus Messungen entgegen ihrer Aufitaihg ermittelt werden kdnnen.
M. Pohl und N. Lindner fiihrten 2000 im Rahmen von Untersugpnirzum modernen
.Damaszener-Stahl* ebenfalls Kerbschlagbiegeversuchd ttartemessungen an zwei
SchweilRverbundstahlen aus heutigen Eisenwerkstoffen *furtine Ergebnisse wiederholen
und bestatigen die von der Forschung bislang aul3er achsegedasErkenntnisse von E.H.
Schulz. Es bleibt daher zu hoffen, daf? der Einflul3 dest8abfbaus in den Schneiden auf die
Effektivitat der alten Blankwaffen fiir zukinftige technofagie Untersuchungen mehr
Berucksichtigung finden wird.

Eine extrem hochlagig®éasameTextur tritt nicht nur sehr haufig in den Schneiden
ausgereifter japanischer Klingen aus dem hohen Mittelatd, sondern bildet auch die
Schneiden der Spathaklinge B, sowie der Saxklingen A undeSe bereinstimmung deutet
darauf hin, daf3 tber verschiedene Weltgegenden und Zeitkinteeg, identische Losungen
gefunden worden sind, um den hohen Anforderungen an einecteudichwertschneide

gerecht zu werden. Dal’ sich diese Losungen aus den Notwaetadigter Stahlraffination

%2 Zimmermann, 2000, 112-114, 118-119.

%53 3. Westphal 1991, 334-335.

%4 Diese Anregung gilt insbesondere fiir Klingen, bzw. Klingeriche ohne makroskopisch oder
rontgenologisch sichtbare Schweil3muster.

%5 S.0. Anm. 11. Vorbildlich dokumentiert findet sich der zkméRige Aufbau einer Spathaklinge bei
Hennig, 1983, 91-98.

%% pohl/Lindner, 2000, 30-31.
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durch den Garbvorgang z.T. von selbst ergaben, kanmalsegerer Erklarungsansatz fur ihre
weite Verbreitung von Westeuropa bis Stidostasien gewegtelen.

Fur Aussagen zur Harte einer Klinge sind Messungen ihrétestoffgehalts in den
verschiedenen Klingenpartien nur bedingt aufschluf3reiah.Hdgebnisse solcher Messungen
sind an der Uberwiegenden Mehrzahl der Bodenfunde nichtrepisgisentativ fur die
urspriingliche Beschaffenheit der jeweiligen Klinge zu wétte

Der Umstand, dal3 sich das Material von nur einer Stdites in die Angel fortsetzt,
ist von Bedeutung fur das Verstdndnis des HerstellungsprezeSseimpliziert, dal3 die
Konstruktionselemente (6 Kompositstabe und eine hoherstbighaltige Stahlschiene) in
einem langandauernden Arbeitsschritt verschweil3t und Zimgelform ausgeschmiedet
worden sind. Fur das Vorhandensein von SchneidenstaldriAngel sind auch funktionale
Grinde in Betracht zu ziehen. Es kann davon ausgegangennwetd@ der hartere
Schneidenstahl den immer am meisten bruch- bzw. bigjegeten Bereich eines Schwertes,
am Ubergang von der Angel zum Klingenblatt, verstéarkelte$8] Dieses Merkmal ist als
Konstruktionsvariante an einschneidigen Klingen nachgani€. Fir sein Vorkommen auf
nur einer Seite der Griffangel eines zweischneidigen wBdes bieten sich drei

Erklarungsmdglichkeiten an:

1. Es handelt sich um ein individuelles, nicht notwendigesgefunktionsgebundenes,
Fertigungsmerkmal des Schmiedes.

2. An manchen zweischneidigen Langschwertern der Merowaegewar nur eine Schneide
fur den Hieb vorgesehen. Dabei handelte es sich um dieelBle, die sich bis in die
Griffangel fortsetzte.

3. Der Befund kam beim Schmieden zuféallig zustande und ist dhin8ul3 auf die

Gebrauchseigenschaften der Klinge.

Stichproben an Spathaklingen derselben Zeitstufe deuten gtat darauf hin, dal3 die

zweite Erklarungsmoglichkeit in mehreren Fallen zutrifiter Aufbau einer Klinge mit

%57 Westphal, 1991, 334-335, Anm. 76: ,Nach meiner Meinung missen Analysen des C- Gehaltes
aufgekohlter Klingen unter Vorbehalt gesehen werden: Dibeatische Oberflache ist zumeist korrodiert;
Proben werden deshalb dem metallisch erhalteneny tiefeenden Kernmaterial entnommen. Dieses weist
aber sehr wahrscheinlich einen geringeren C-Gehaltalsuftlie urspringliche Oberflache. Man muf3 dies
berticksichtigen, wenn man Aussagen zu despriinglichenmechanischen Eigenschaften solcher Klingen
machen will.*

%8 Falk 1914, 18.

%59 Westphal, 1991, 349-50, Abb. 43.
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SchweilRmusterverzierung gestattet im UbergangsbereichBlatinzur Angel Aussagen zur
charakteristischen Konstruktionstechnik eines Schmiedlesgine Zuordnung der jeweiligen

Klinge zu einem bestimmten Werkstattenkreis erleicht&hi. 74).

) G'g’_"a Q

Abb. 74. Drei Optionen zur Anordnung von Schweilmusterbahnen diul&rbereich frihmittelalterlicher
Langschwertklingen.

Die Partie zwischen Angel und Blatt konnte auf3erdem dunehneassivere Gestaltung
des Klingenquerschnitts im Ubergangsbereich zwischen den nangien
Konstruktionselementen verstarkt werden. Ein anschauliBeleg fir diese Problemldsung
aus dem 10. Jahrhundert findet sich an der eingehend arealyddinge des Schwertes aus
der Essener DomschatzkamifigrDasselbe Merkmal ist in weitestgehender Ubereingtingm

bereits etwa 600 Jahre zuvor an der Klinge einer kaitlefzen Spatha aus dem Fund von

360 \Westphal, 1995, 37, 57, Abb. 15.
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Nydam nachgewiesen. Auf didoyilt-up shoulders dieses - mit der Signatur ,RICCIM*
versehenen- Schwertes machte R.E. Oakeshott 1960 aufmérksa

Fur das frihe Mittelalter verweisen bislang zwei mietaltlliche Befunde auf die
Hartung nur einer Schneide an zweischneidigen Kli#tgeber gleiche Befund wie an Klinge
B tritt u.a. an zwei Spathaklingen aus Ingersheim, Knw&bisch-Hall, auf. Er fand bei einer
Nachschmiedung, die sich an einer der beiden Klingentimrign keine Beriicksichtiguriy.
Eine Allgemeingultigkeit der Ansicht, daf} die Griffangelevéis bei einer Spatha tblich ist, die
Verlangerung der Mittelbahn darstelft* ist diesen Befunden zufolge nicht gegeben. Aus
demselben Grund bedarf auch die Bezeichnung des zweischneidigbwertes als
unorientierte* Waffe fur zahlreiche Exemplare einéff@enzierund®. Im 15. Jahrhundert ist
die verstarkte Verwendung nur einer Schneide an zweisbhheei Klingen aus dem
Aufkommen der Schutzbiigel fiir den rechten Zeigefinger elisichit. Fur den Besitzer der
Neudinger Spatha war die verstarkte Schneide seines Sekwerihrer Verbreiterung vor der
Klingenschulter zu erkennen. Weitere Untersuchungen zurlisekang der ,durchgehenden
Schneide® sind auch im Hinblick auf den Nachweis eindra8seite, bzw. der Trageweise, an
solchen Langschwertern durchzufiihren. Ein diesbezuglicaehweis verspricht nicht nur fur
Untersuchungen zur frihmittelalterlichen Kampftechnik nEdesnntnisse, sondern auch fur
eine weiterfuhrende Klassifizierung der Klingen mit sciBneisterverzierten Mittelbahnen. Ein
Beleg dafir, daR an Klinge B mit der Seite pariert worderauf der sich der Schneidenstahl
nicht bis in die Angel fortsetzt, ist die Scharte dem Ortbereich, in der noch das Bruchstiick
einer gegnerischen Schwertschneide sichtbgAlsb. 53). Es ist im Querschnitt erhalten und
verweist nicht nur auf die grof3e Scharfe und Harte des gegmen Schwertes, sondern auch
auf den hohen Gebrauchswert der Klinge B. Die FlacherKlilggenblattes liefen konvex auf
die scharfgeschliffene Schneidenkante zu. Der Befund @ne@hernd im Originalzustand
erhaltenen Schwertschneidenkante des 6. Jahrhundetiss lof@to nur wenige Parallelen. Ein

solcher Querschnitt désira-ji an japanischen Klingen, laf3t sich durch den Bedaihaguri-

%1 Oakeshott?1994a, 99-100, Fig. 39The shoulders of the blade, over which the lower element of this hilt
set, are strongly built up. This is found on several of these swotls tfte Roman period, and it crops up on
swords of different periods all through the middle-ages;..."

%82 pleiner 1990, 674-678.

%83 sachse, 1993, 228-231, vergl. Abb. 388-389 mit Abb. 390-391. - Buhl&#8tger, 1966, Bild 1b.

%4 Westphal, 1991, 350.

%5 Gamber, 1961, 8:,Symmetrische Bildung und Zweischneidigkeitgeri es mit sich, daR das Schwert
beiderseits verwendbar, also eine ,unorientierte” A/afhr."

%% North, 19944, 46. Lauts, 1938, Abb. 10-11.
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ba eingrenzen. Er ist charakteristisch fur Schwerterkdenakura-Zeit (1185-1333) und war

auf das Durchschlagen von eisernen Riistungsbestandteipieais.

VII. Die Hartung:
Klinge B war effektiv gehartet, d.h. der Schmied war in ldege, gezielt ein fir den

Gebrauch der Waffe ideales Verhaltnis von Harte undgkéti hervorzubringen. Als Belege
fir die Warmebehandluf und eine gelungene Abschreckhartlifg sind die
Martensitpartikel im Ortbereich anzufuihren. Diese vésere auf einen Kohlenstoffgehalt des
Schneidenstahls von mehr als 0,35 %. Unterhalb dieségern&boffgehaltes ist Stahl nicht
hartbar’®. Ein Anzeichen dafiir, daR das glasartig sprode martehsitldartungsgefiige nach
dem Abschreckvorgang eine Zurtickbildung erfahren hat, istweider verbogene, noch
ausgebrochene Scharte in der Schneide nahe dem Klingémdxt 53)°"". Die kontrollierte
Ruckbildung des Hartegefuges durch Warmebehandlung bei etwa 200-60afCalsy
,Anlassen” bezeichnéf. Als Anzeiger fiir das Eintreten des angestrebten Héadegrwaren
einem geschickten Schmied die verschiedenen AnlaRfadm®Stahls ohne Zweifel bekatiht
Einige Ergebnisse metallkundlicher Untersuchungen legenheden Schluf3 nahe, daf ein
martensitisches Hartegefuige im Laufe der Zeit eine Ridtkigjl zu Perlit erfahren katf Ein
weiterer naturwissenschaftlicher Nachweis dafur, daludspringliche Beschaffenheit des

Geflges an Schwertklingen und anderen Objekten aus Stahl Aliecngsprozesse eine

%7 Harris, 1994, 156. Der Hieb erfolgte nicht wie mit einest,Asondern wurde in Kombination mit einer
ziehenden Schneidebewegung ausgefihrt.

%8 Horstmann, 1995, 135:WarmebehandlungErhitzen und Halten von Stahlen bei einer erhéhten
Temperatur zwischen etwa 600 und 1200 Grad C zur Erzielung eidesea Gefligezustandes und damit
anderer Eigenschaften.”

%69 Zum Abschreckmittel lassen sich aus der Betrachtung diertea Flachen keine exakten Informationen
herleiten. Das Erscheinungshild der sichtbaren Matjmnsikel kann vor dem Hintergrund détie in
japanischen Schwertschneiden als Hinweis auf Wassétachreckmittel gewertet werden.

379 Moesta, 1986, 162-169.

71 Ohne metallkundliche Untersuchungen kann nizhtriori ausgeschlossen werden, daR es sich bei der
Schneide mit der Hiebscharte um eine ungehartete ,Rudkegise” handelt.

372 Horstmann, 1995, 135:AnlassenWarmebehandlung nach dem Héarten zum Abbau des dabeirefesen
harten und spréden Gefuigezustandes bei Temperaturen zwitalzeR00 und 600 Grad Celsius. Durch dieses
Vergiten geharteter Stadhle wird die Z&higkeit erhoht, eH&uhd Festigkeit nehmen dagegen ab.*
Differenziertere Angaben zum AnlaBvorgang aus einem préeigerten Blickwinkel sind  bei
Landrin/Schmidt, 1836, 207-210 publiziert.

373 Seott, 1991, 199;After quenching steel, the smith will reheat the hard, brittleahgudging its progress
by the succession of oxidation colours on the surface. As the temperségrecolours change from a straw
colour at about 235°C, through purple at about 275°C, to blue at around 300°C. A good stgellypr
tempered to blue (which, as an oxide coating would be fugitive) would haxighthbalance of hardness and
elasticity”.

374 Neumann, 1954, 64-65. - Hanemann, 1926a, 1509, 1511, 1513. Emmerling, 1967/68, 168.
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Veranderung erfahrt, ist jingst von A.J. Criado, J.A.tMer, R. Calabrés, L.M. Rodriguez,
J.M. Jiménez und M. Karlsson erbracht worden

Zu dem Verfahren, das zur Hartung der Klinge B angewendedendst, lassen sich
ohne metallkundliche Analysen keine genauen Angaben mabierinzige mit bloRem Auge
sichtbare Martensitansammlung befindet sich in eirdm&de(Abb. 57). Es handelt sich
dabei um dieselbe Schneide, deren Material sich bis an Gfiffangel hinein fortsetzt.
Untersuchungen an einer mustergeschweil3ten Klinge aus gdamN-und erbrachten das
Ergebnis, dal’ die Harteerscheinungen in Form von Mariams Troostit auf die Schneiden
beschréankt waréff. Da Neumann den durchschnittlichen KohlenstoffgehatireAuspragung
von ,romischem Damaststahl“ mit 0,62% C angibt, ist sasaszugehen, dald die Partien der
Klingenmitte theoretisch hartbar gewesen sind. Sisemeallerdings keine Harteerscheinungen
auf: ,Die Ausfuhrung dieser Teilhartung ist unbekannt, mamlawer annehmen, dal® die
Romer auch schon das Verfahren kannten, die Schneidgctererter durch feuchten Lehm
zu ziehen und so abzuschreck&n.”

Die Hartung nur einer Schneide ist an zwei zweischneidgghwertklingen des friihen
Mittelalters belegt. Es handelt sich um eine Klinge @ledahrhunderts aus Varin, Slowakei,
sowie um eine Spathaklinge des 7. Jahrhunderts aus dem lisghverarReihengraberfeld von
Firstenfeldbruck®. Fiir einen Prunkdolch aus dem Rémerlager von Oberaden woindB.
Horstmann ein weiteres Verfahren zur Schneidenhartumgzweischneidigen Klingen
vorgeschlager?. Ob die Einschatzung, daR die Hartung einer Schneide, unhachiul?
daran die Hartung der zweiten, im Ortbereich der Klingeeeckmaliiges Hartegeflige beider
Schneiden hervorrufen kann, bleibt - u.a. experimenteltu Uberprufen. Durch das
austenitisierende Gliihen der zweiten Schneide mif3te s.anatéensitische Hartegeflige der
zuerst geharteten Schneide vor allem im -fur die Std@wy der Dolchklinge maf3geblichen -

Ortbereich eine Rickbildung erfahren haben. Aus einerallogtaphischen Querschnitt der

%75 Criado e.a., 2000a; dies., 2000b; dies. 2001.

378 Neumann, 1927, 243; ders., 1954, 63-64.

377 Ebd. Inwieweit diese Option zum Abschrecken eines wietmendelten Werkstiicks tatsachlich in Frage
kommt, bedarf einer weiteren Klarung.

38 3. Anm. 362.

379 Horstmann, 1995, 127, 13@bb. 24: , Danach wurden beide Schneiden gesondert maatur gehértet,
wie dies in der schematischen Darstellung in Abb. 24 amgedist. Zunachst erfolgte ein austenitisierendes
Gluhen, wobei der eigentliche Kernbereich und die sichittielivar daran anschlieRenden Bereiche der Klinge
nicht mit erfal3t wurden. AnschlieBend wurde die eigenti®tieneide in Wasser abgeschreckt. Diese Prozedur
wurde dann mit der anderen Seite wiederholt. Zum Abschlfdfyter ein Anlassen der ganzen Klinge auf
Temperatur von etwa 400-450° C, um die hohe Sproédigkeit des Mistahzubauen. Dieses Hartungs- und
VerglUtungsverfahren hat den Nachteil, dal3 an der zuershdelten Schneide eine kleinere, weichere Stelle
entsteht, die beim zweiten Austenitisieren zwar hechitzt, aber nicht in dery-Zustand umgewandelt,
sondern mit angelassen wird."
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Klinge*® geht der Verlauf des martensitischen Hartegefliges entlan@aweidenflachen
ebensowenig hervor, wie die anzunehmenden Variatiomemhalb desselben vom Ansatz des
Klingenblattes bis zum Klingendft. Daher kann fiir die Klinge aus Oberaden eine Hartung
beider Schneiden in einem Arbeitsgang, wie sie durchAdeckung des Klingenkdrpers - ev.
mit einem Gemisch aus Lehm und anderen Bestandteilemeicte werden kann, nicht
ausgeschlossen werden.

Eine separate Abschreckhartung der Schneiden ist fumdieheieidigen Klingen A und
C nachgewiesen. An Klinge B zeichnet sich kein veriglscer ,Harteschatten ab. Dennoch
deuten verschiedene Befunde darauf hin, daf3 auch die Schmaideher Langschwertklingen
- bspw. durch eine ,lsolierung” der nicht zu héartenden dgémbereiche mit einem
Lehmgemisch - separat abgeschreckt worderr®ind/eiterreichende Aufschliisse (iber das
Verfahren zur Hartung der Klinge B ergeben sich moglick&sv aus metallkundlichen
Analysen des Ortbereichs und der tordierten MittelbahAahand des in einer Hiebscharte
erhaltenen Schneidenbruchstiicks eines zweiten Schwistteslf die groRe Zahigkeit dieses
Schneidenbereiches der Klinge B und auf die hthere Had&Sprodigkeit der gegnerischen
Schneide zu schlieBen. Der Befund der im Ortbereich dénge&k B sichtbaren
Martensitpartikel, die im Bereich unterhalb der Klingdndier fehlen, hat zahlreiche
Entsprechungen im martensitischen Schneidengefige vonllkonedéch untersuchten
romischen bis mittelalterlichen Schwertkling€n Eine weitere Parallele fiir eine gezielt
vorgenommene Hartung der vorderen Klingenpartie ergatasictem eingehend analysierten
Zeremonialschwert aus dem 10. Jahrhundert im Essenerchatz®’. Eine gute Hartung war
im Ortbereich besonders notwendig, um den Bereich deseBias zu verstarken, der mit der
gréRten Wucht auf die gegnerische Waffe oder Panzerun§’.tiafe Martensitbildung im
Ortbereich konnte der Schmied durch starkeres Erhitzemodderen Klingenpartie erreichen.
Beim Eintauchen des rotglihenden Schwertrohlings in Waasele demzufolge der Stahl im

Ortbereich aus einer hoheren Temperatur abgeschreckt anith slen martensitischen

%80 Horstmann, 1995, 121, Abb. 13.

%1 pusch, 1974, 11: ,Im Ubrigen zeigt die Untersuchung, wie wiggigst, da die Entnahmestellen der
Proben genau bekannt sind und daf? moglichst Uber die ganze démgénge hinweg Proben entnommen
werden.” - Pleiner, 1993, 136The degree of understanding of the basic quality of a sword which we can
achieve is determined by the site of a sample.”

82 Emmerling, 1979, 127.

%83 Schulz, 1959, 55-56. - Tylecote/Gilmour 1986, 151-158: Die Probern @iagland an Schwertern des 6.-
14. Jahrhunderts im Ortbereich entnommen worden sindaken bis auf eine Ausnahme Martensit und
Troostit. Die Proben, die aus der Klingenmitte oder nddreSchulter genommen worden sind, weisen weder
Martensit noch Troostit, sondern ferritisches und fischies Gefuge auf; vergl. Pusch, 1974, 10.

%% Sachse, 1995, 100.

%535.0. Anm. 11.
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Zwangszustand Uberfiifift Das Vorhandensein sichtbarer Martensitkérnchen etwaden
letzten 30 cm vor dem Klingenort kann dem Schmied nach Aeschleifen der dunklen
Oxydhaut als sichtbares Anzeichen dafir gedient habendidafartung der Klinge gegliickt

war.

4.3.3. Zum kunsthandwerklichen Niveau:
Die hohe Qualitat der Schmiedearbeit ist im poliefBameich anhand der tadellos

ausgefuhrten Garbschwei3nahte im Schneidenstahl, sovisehen den Stahlsorten in den
Kompositstdben zu belegen. Auch die Konstruktionsnéhtechem den Materialstaben, aus
denen die Klinge zusammengesetzt ist, verweisen in dértpal Flachen auf eine effektive
Verschweil3ung.

Alle Gesichtspunkte, unter denen Klinge B untersucht wekdente, deuten auf eine
weitestgehende Kontrolle des Schmiedes uber die Techsé&ieas Handwerks. So sind die
verwendeten Stahlsorten, im metallurgischen Sinne dmded/ hochraffiniert. Dies geht aus
dem weitgehend homogenisierten Erscheinungsbild des Samstaidis ebenso hervor, wie aus
demjenigen der beiden Stahlsorten in den 6 Kompositst8esonders die Beschaffenheit der
Schneiden verweist darauf, daf? der Schmied in hohem MaZa fahig war, seine
Rohmaterialien nach den gewiinschten Eigenschaften wotemen und fur die jeweiligen
Anforderungen an die verschiedenen Klingenpartien zweckméiikombinieren. Erschien
eine Kombination von kohlenstoffreicheren mit kohteffarmeren Ausgangsstiicken nicht
angebracht, wie im Falle des Schneidenstahles, wurdgasunochwertigste Ausgangsmaterial
in quasi unlegierter Form verschmiedet. Dabei war dakdfomen von Einschliissen mit
abweichender Beschaffenheit nicht volkommen zu vetemei Zwischen dem Gehalt an
Verunreinigungen, bzw. dem Verwendungszweck des jeweiligdstiaks, und der Anzahl
der Falt- und Ausschmiedevorgange bei der Garbung des Matbaateht ein kausaler
Zusammenhang. Aus der extrem hochlagigen Textur des Samstaile lal3t sich auf eine
besonders grundliche Garbung des Materials schlie3ere Beefeutete einen erheblichen Zeit-
und Arbeitsaufwand bei der Herstellung, was wiederum fir diee lQualitat der Klinge B

spricht. Dieses Bild konnte durch die japanische Politur eimyvielfaches differenzierter

%86 Schulz, 1959, 56: ,Bemerkt sei noch, daR die Beschrankung demigauf nur einen Teil der Klinge ohne
Schwierigkeit moglich war: Der nicht zu hartende Tdioadie Nachbarschaft der Angel, wurde bei dem der
Abschreckung vorausgehenden Erhitzen (auf 800-900°) nicht hiizteralso nicht mit in das Feuer gebracht,
wenn noétig sogar durch Besprengen mit Wasser kalt geHalten.
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aufgezeigt werden, als dies bisher mit modernen Schied- Atzmethoden méglich WA,
Anschaulich belegen laRt sich diese Feststellung aufgrundEdggbnisse an zahlreichen
modern angeschliffenen und geéatzten Klingenbefunden aushieztenen Weltgegenden und
Zeitstufen.

Der wesentliche Unterschied zwischen einer guten Stpalgéur und modernen
Schleif- und Atzverfahren besteht in der grundlegend viedehen Zielsetzung beider
Verfahren. Ein exakter Schliff und eine sehr gute Politaorhochwertigen Klingen war in
Europa bis ins 17. Jahrhundert - und ist es in Japan heuate -n@in eigenstandiges
Qualitatsmerkmal. Eine makellose Politur brachte demdtien Schmiedefehler zum Vorschein
und ertffnete daher einen Zugang zur differenzierten Qishigérteilung einer Klinge. Zudem
hatte ein exakt ausgefuhrter Grundschliff positive Auswirkareyg die Balance und somit auf
die Gebrauchseigenschatften einer Klinge.

Der gezahnte Verlauf der Konstruktionsnahte zwischen tdedierten St&ben ist
ebenfalls nur aus den polierten Bereichen ersichtlidr. merowingerzeitliche Schmied der
Klinge B konnte das Aussehen seines ,wurmbunten* Mustervolragend ,steuern®.
Dennoch ist davon auszugehen, dal3 ein dekorativer und lgbenmtiender Effekt der
SchweiRmuster in erster Linie durch ausgereifte Schigi@é Poliervorgange hervorgerufen
worden ist. DalR diese extrem zeitaufwendigen Arbeitsg@inge Schmied selbst ausgefiihrt
worden sind, ist wenig wahrscheinlich.

Die Martensitansammlung in einer Schneide hatte dursBnemetallographischen
Schnitt nur zufallig erfal3t werden kénnen. Es bleibtVangleichssticken zu klaren, ob und
inwieweit aus der Hartung resultierende Phdnomene inaeretle durch die Behandlung im
elektrolytischen Saurebad oder die lange Lagerung im Bodéndext, bzw. beseitigt worden
sind.

Ruckschlisse auf die hohe Qualitat der Gesamtkonstruktisenlasch vor allem aus
den polierten Flachen ziehen. Sie kdnnen dort, im Gageazs den unpolierten Flachen, aus
der Perspektive der japanischen Klingenkunde ausfuhrlich begriusiden. Die chemische
Zusammensetzung der verschmiedeten Materialien wére doathrwissenschaftliche
Untersuchungsmethoden nachzuweisen. Fir eine Fragestellcly den individuellen
Verarbeitungsmerkmalen eines Schmiedes sind die Ergeba@isber Untersuchungen
allerdings nicht als reprasentativ zu werten. Dies gitt so mehr, als davon ausgegangen

werden mufl3, dal} ein sehr guter Schmied aus vergleichsweisger hochwertigem

387 Bshne/Dannheimer 1961, 113. - Sachse, 1978, 117-123.
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Ausgangsmaterial, und/oder aus Eisenschrott unterschigdiicbeenienz ein ausgezeichnetes
Endprodukt herstellen konnte. Ein gutes Ergebnis konnteBsalarch gezieltes Einstellen des
Kohlenstoffgehalts, intensive Garbung, sowie eine delsehHartetechnik erzielt werd&h

Dal3 bei gleichen Konstruktions- und Verarbeitungsstandaedsmiiche Unterschiede in der
Qualitat der Hartung bestehen konnten, geht aus der metiitkien Analyse zweier
romischer Dolchklingen herv?. Hochwertiges Ausgangsmaterial war demnach kein Garant
fur die Qualitat des Endprodukts, wenn es von einem wenifgirenen oder nachlassigen
Schmied verarbeitet wurf® Auch sehr hohe Héartewerte in der Schneide sind nicht
notwendigerweise mit dem hohen Gebrauchswert einer &tklinge gleichzusetzen. Sie
konnen zu einer Sprodigkeit des Schneidenstahls gefuhrt,hdibdresonders bei einer langen
Klinge die Kampftauglichkeit betrachtlich herabsetzter Bessagewert chemischer Analysen
ist fir Schwertklingen im Hinblick auf deren Qualitat undo@eichstiichtigkeit u.&" aus
diesen Grunden zu relativieren. Die Spathaklinge B s@lltohl unter technikgeschichtlichen,
als auch unter kunst- und kulturhistorischen Gesichtspunktend@Berst hochwertiges
Schmiedeerzeugnis dar. Sie steht den Meisterwerken skétaGoldschmiedekunst oder
Glasverarbeitung einzig im Erhaltungszustand ihres vergaegin Werkstoffes nach. Nur
Untersuchungen auf einer grofReren Materialbasis sind damngeaufzuzeigen, ob der hohe
Fertigungsstandard der Klinge B eher als Ausnahmeerschema@ngals Normalfall innerhalb

des merowingerzeitlichen Klingenhandwerks einzuordnen ist.

4.4. Klinge C, Fragment eines Langsaxes:

Herkunft: Kiesgrube bei Oberrimsingen, Lkr. Breisgau Holelsezwald, wahrscheinlich mit
Aushub aus dem Breisacher Hafenbereich dorthin verla@ethv. Nr.. Verbleib: Verf.

Lange: 42 cm Breite: 4,8 cm Ruckendicke: 0,3-0,7 cm

Datierung: 8. Jahrhundert

%% s.a. Falk, 1914, 1-4.

%89 Horstmann 1995, 111-135.

390 vgl. Falk, 1914, 17: ,Bei schlechter Schmiedung kam es vordi#a8chneide beim Gebrauch abfiel,...

391 Zur Vergleichbarkeit metallographischer Befunde s. Pukgi4, 8: ,AuRerdem stellte sich heraus, daR die
in den verschiedenen beteiligten Laboratorien gemachBéder sich hinsichtlich Bildausschnitt,
VergroRerung, Beleuchtungsart, Atzverfahren usw. teilwstsesehr voneinander unterschieden, daR ihre
Aufnahme in einen Bericht da, wo eine vergleichendeaBbtung notwendig ist, nicht angezeigt erschien®;s.a.
Segebade 1997, 154: ,Nicht-Reprasentativitat”, 155.
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Der Bereich der Klingenschultern und die Angel sind nietitalten, sodal3 keine
Angaben zur urspringlichen L&nge der Klinge gemacht werdenekOnAus der
rontgenologischen Untersuchung der Klinge C ist zu entnghmall der Grolteil der
erhaltenen Substanz noch nicht durch Korrosion béeintigt ist. Schneiden- und Ruckenlinie
verlaufen bis Beginn des Ortbereichs parallel, von we sich die Schneidenlinie in leichter
Krimmung zum Klingenort hinzieht. Die eigentliche Spitze Kinge ist nicht erhalten. Fur
die Ruckenlinie ergibt sich der Schluf3, dal} sie ihren ger&@elauf urspringlich bis zum
Klingenort fortgesetzt hat. Das Ruckenprofil ist fladas erhaltene Klingenprofil keilférmig.
Es ergeben sich weder Hinweise auf SchweilRmuster oddkéthten/Riefen, noch auf andere
schmiedetechnische Konstruktionsmerkmale.

Die Oberflache des Fragmentes war von einer lickenlgserosion bedeck{Abb.
75). Stellenweise war etwas Grobsand aufgelagert. Ein #&seder Klinge anhaftendes
Rostblattchen gab den Hinweis, dal? es sich bei deoBiorr der ungleichmél3ig angegriffenen
Oberflache um eine Schicht von stellenweise weniggeerl anm Dicke handelte. Der hintere
Bereich des Fragmentes war auf einer Lange von 11,5 einam Winkel von ca. 48° leicht
verdreht nach oben gebogen. Diese Beschadigung, sowieratienéntierung des Stickes
uberhaupt, rihrt moglicherweise von der Maschineneinwirkengeiner Auffindung her. Der
naher zur Klingenbasis gelegene Teil des Fragmentes wuide mietallkundliche
Untersuchungen abgetrennt. Im Verlauf des Trennvorgangbesrgach erste Hinweise auf
die groRe Harte und Zahigkeit der Klinge. Bereits im Fundmdsi@ar stellenweise eine
Garbstruktur des Metalles zu erkennen, die im Bereich dechBtellen in Form einzelner
Stahlbander zutage trat. Fur die Politur wurde die von wertigeen Korrosionsnarben
beeintrachtigte Klingenseite ausgewahlt. Angesichts dahlreichen Befunde aus
Kriegerbestattungen, wonach der Langsax am Giurtel degéfsienit nach oben weisender
Schneide getragen worden ist, handelt es sich bei dertpalium die dem Trager zugewandte
Seite der Waffe. Fur einschneidige Klingen bietet schgch Trageweise eine Unterscheidung

der Klingenseiten in Auf3en-, bzw. Schau- und Innensgite a
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Abb. 75: Ausgangszustand des Langsaxfragmentes, Klinge C.

4.4.1 Beschreibung der polierten Flachen:
In der polierten Rickenflache ist eine sehr dicht gesdete LagenstruktuMasame

vorhanden. Sie konnte auch in den Schneidenflachen ohgeekB und in der Ruckenflache der
Klinge A nachgewiesen werden. Ein wichtiger Indikator diiese Textur ist der parallele
Verlauf von Korrosionseinlagerungen, die sich in den &#mveil3ndhten gebildet haben. Aus

der makroskopischen Analyse der Ruckenflache gehen keingeidénauf die Ummantelung
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eines Kernmaterials mit einer weiteren Stahlsoeivdr. Diese Beobachtung ist vor allem fir
Ruckschlisse auf das ursprungliche Erscheinungsbild der unpolgetauseite relevant. Der
Befund einer einheitlichen Lagenstruktur im Klingenricken elewtarauf hin, daf die
Texturauspragungen in der polierten Flache nicht von dgejenin den urspriinglichen
Oberflachen der Waffe abweichen. Demzufolge ist auchdigiunbehandelte Schauseite der
Klinge von denselben Texturauspragungen auszugehen, die rapalieeten Innenseite zutage
treten.

In der polierten Flache sind zur Schneide hin verscheedemartensitische
Harteerscheinungen, sowie mehrere - sich dunkel vor diewpeligrund abhebende - Bereiche
auszumache(Abb. 76, 77) Fur die Beschreibung der Befunde an Klinge C bietetdatier
wie fur Klinge A eine Unterteilung der Seitenflache Jn (ungehérteter Bereich) unda

(geharteter Schneidenbereichj®an

%92 Diese Unterscheidung wird in der japanischen Klingenkundedgéimlich vorgenommen.
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Abb. 76. Die Hartebefunde in der polierten Flache der Klingd€r. gehartete Bereich ist mit winzigéhe-
Partikeln Uberséat, die sich einer detaillierten zeicisnben Wiedergabe entziehen. Der Verlauf der
langgestreckt wellenférmigen Konstruktionsschweil3nahelgnso als gestrichelte Linie eingezeichnet, wie
ihre zu vermutende Fortsetzung in der urspriinglichen Klingefiabhe.

In erster Linie gehen die Texturauspragungen im geschmielitgenstahl auf seine

Garbung zurtck. Es ist jedoch an besonders ausgiebig gegdatenal nur in den seltensten
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Fallen mdglich, Garbschweil3nahte aus den verschiedesdien der Raffination

nachzuweisen.

Abb. 77: Die polierte Flache an dem Klingenfragment eines Laxes C.

Abb. 78a Verarbeitungstextur der Klinge C. Beide Materialsortezisen eine sehr dichiéame Textur in
Nagare-gokoro(Flie3stil) auf. Der hellere Bereich unterhalb deséinriickens deutet auf eine Verdichtung
des Materials, die mit dem Anlegen einer Hohlkehle zusamm&ngen kdnnte.
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Abb. 78b: Verarbeitungstextur der Klinge C.

Die Texturauspragung idi ist alsKo-itamein Nagare-gokord ,kleine Quermaserung
im Flie3stil) anzuspreche(Abb. 78). Es handelt sich um eine sehr regelmaldige Auspragung
der Ko-itameTextur. Der Eindruck ihres flieRenden Verlaufs erkl&ch sius dem Ausrecken
des - im Vergleich zu Klinge A - kompakteren Materialblockswa 1 cm unterhalb der
Ruckenlinie wirkt dieKo-itame Textur auf einer Breite von etwa 1,5 cm Uber die gesamte
Lange des polierten Fragments besonders dishb. 78). Nahe der Bruchstelle wirkt die
Oberflachenstruktur unterhalb der Rickenlinie wie welligesame Im Gegensatz zu den in
Ko-Itamegeschmiedeten Bereichen an Klinge A, treten wedeli,imoch imHa der Klinge C
Mokume(Holzaugen) auf. Dadi an Klinge C nimmt den Bereich vom Klingenrticken bis zur
Mitte der erhaltenen Klingenbreite ein. Aufgrund der sté&hkeKorrosion der flachen
Schneidenzone ergibt sich Uiber die urspriingliche Btéitkies Langsaxes fiili und Ha ein
Verhaltnis von etwa 1 : 2. 1@ der Klinge C finden sich keinerlei Harteerscheinungee,sre
im Kernstahl der Klinge A in Form vo@hikeiundJi-Nie auftreten.

Die Schmiedetextur im geharteten Bereich ist eberifalo-itame ausgefihrt, wobei
die bereichsweise weniger kompakt erscheinende Auspragungeauémvendung einer vom

Material desJi abweichenden Stahlsorte fiir die Schneide hindeutet. Alfalinbination von

393 Gemeint ist die Breite der Waffe nach ihrer Fertidstey.
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zumindest zwei unterschiedlichen Stahlschienen deutet emehbogenférmig verlaufende
Schwei3naht(Abb. 79). In derselben hat sich wahrend der Lagerung im BodenoKiomn
festgesetzt, die ihren Verlauf in der polierten Flaclhekrart. In der polierten Seitenflache des
Klingenfragments sind insgesamt drei bogenformige Strukturen erkennen, die als
charakteristisches Konstruktionsmerkmal einzustufen &nd.Schneidenkante hin wird die

Schmiedetextur auf etwa 1 cm Breite dichter, als im Gbtitge

Abb. 79: Harteerscheinungdiinsuji) entlang der Konstruktionsnaht an Klinge C.

Die Ausfuihrung der Hartung an Klinge C stimmt mit Sicheérhieht mit dem in Japan
angewandten IsolierverfahrenTquchi-tor) Uberein. Es ist keine deutlich abgegrenzte
Trennlinie Hamon zwischenJi und Ha vorhanden. Vielmehr verlaufen bis zu drei parallel
Ubereinander angeordnete Harteschatten in langgestreBldgan Uber die Lé&nge des
polierten Klingenfragmentg@\bb. 76). Innerhalb desla ist eine Vielzahl von martensitischen
Erscheinungen auszumachen, die auf die Abschreckhartung dier 2Welickzufihren sind.
Das Abschrecken wurde mit grof3ter WahrscheinlichkalVasser vorgenommen, wie zahllose
vergleichbare Befunde an japanischen Klingen nahelegen. h&ndelt sich bei den
Harteerscheinungen urmdinsuji (goldene Streifen), die den Verlauf der einzig sichtbaren

Konstruktionsschweil3naht markiere(Abb. 79). Diese Naht trennt den besonders
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hochwertigen Stahl der Schneide von dem z&heren Matkrsa Ubrigen Klingenkoérpers.
Ferner tretenKinsuji an Klinge C entlang von Géarbschweilndhten innerhdds
Schneidenstahles auf. Nur diejenigen Garbschwei3néhtienien sich Martensit gebildet hat,
sind mit bloRem Auge auszumachen. In den Tal&eni{ der bogenférmig verlaufenden
Konstruktionsnaht kommen auch Martensiteinlagerungendierder japanischen Definition
von Inazuma (Blitze) entsprecherfAbb. 76). Parallel zur Schneidenkante und zueinander
verlaufende Martensitbander werden 8lsnagashi(Struktur von Sand, tUber den Wellen
hinweggehen) bezeichnet. Sie kommen an Klinge C oltedel erhaltenen Schneidenkante
zum Vorschein. Der ganze Bereich dda ist mit feinstenNie-Partikeln tbersat, die an
japanischen Schwertern gemeinhindnauftreten und dort alli-Nie bezeichnet werden. Diese
Erscheinungsform vomie kann weder fotographisch, noch zeichnerisch zufriedénrsie
wiedergegeben werden.

Im Verlauf des Grundschliffes wurde die Schliffoberflache stark verdunnter
Salpeterséure bestrich&hum den Nachweis moglicher Variationen im Kohlenstdfédeder
Klinge zu ermoéglichen. ImJi traten keine farblichen Unregelmafligkeiten innerhalb de
hellgrauen Grundfarbtons auf. Aus diesem Befund ist zu enegrgldall das Ausgangsmaterial
fur die Stahlsorte des Klingenkorpers durch die Garbung mersdtigenschaften weitgehend
homogenisiert worden 8. Bis etwa 1 cm oberhalb der Schneidenkante zeichnetie s
dagegen ein deutlich abgegrenzter dunkelgrauer Bereich aldubkle Band verlief parallel
zur Schneidenkante und folgte nicht dem Verlauf der bogemgfénmKonstruktionsnaht.
Dieser Befund ist nur dahingehend zu deuten, dall die Schneidelea bereits
formgeschmiedeten Klinge C separat aufgekohlt worden istif Ainen hoheren
Kohlenstoffgehalt des Schneidenstahles deuten auch digd&aleschatten angesprochenen
Bander imHa. In der polierten Flache ist der beschriebene Bemdglurchgehendes dunkles
Band bis etwa 1 cm oberhalb der erhaltenen Schneidengehtbai(Abb. 79).

Im vorderen Bereich der Klinge deuten der Verlauf der Kok&bnsnaht, der
Texturverlauf und die Ausrichtung der Harteerscheinungen imRmn Kinsuji darauf hin,
daR a) der Schneidenstahl auch den urspriinglichen Klinggebitlet hat®, und b) der

gesamte Ortbereich gehartet war. Die Form des Ordbsrevurde von dem Schwertpolierer

394 Es handelte sich um eine Untersuchung im Anschluf afolas-naguraStadium. Die Saure mit sehr
leichter Atzwirkung wurde nach zwei Minuten Einwirkzeigatwaschen. Die optische Kontrastwirkung wurde
durch das nachfolgende Schleifstadilgelfigumori-ha-t) aufgehoben.

39 \Vergl. das inhomogene Erscheinungsbild an Luppen aus denfeRerprozeR und frithen Eisenbarren, s.
Abschn. 4.3.2..
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T. Sasaki so rekonstruiert, wie es zum einen der enleakéerlauf der Schneide und des
Ruckens, zum anderen die Formauspraguung an besser erhaliedhesmd norddeutschen

Langsaxen nahelegen.

4.4.2. Kurzbeschreibung der Klinge C:

Die gerade Klinge ist ifira-tsukuri (ohne Grat in den Seitenflachen) geschmiedet.

Nur aus einer bandférmigen Verdichtung der Schmiedetexturhatitedes Klingenriickens
ergibt sich ein Hinweis auf eine urspringlich evtl. vodene Bo-hi (Hohlkehle). Das
Ruckenprofil ist flach Taira). Im Klingenrticken ist eine dichtédasameTextur sichtbar. Die
Ji-hadaist sowohl imJi, als auch inHa in dichtemKo-itamein Nagare-gokoraausgefihrt. Es
liegt keinHamonvor. DasHa wird von - sich dunkler abhebenden - ,Harteschattegtdezt.

Sie verweisen auf einen bereichsweise hoheren Kstblfgehalt innerhalb des
Schneidenstahles. Diese Bereiche hangen im Gegensdenz bewul3t aufgekohlten Bereich
oberhalb der Schneidenkante nicht zusammen.Henmselbst kommerKinsuji, Inazuma

Sunagashund zahllosé&o-nievor.

4.4.3 Interpretation der Befunde an Klinge C:

[. Zur Konstruktion:
Wie aus den Befunden in der polierten Seitenflache hgew, ist Klinge C aus

mindestens zwei unterschiedlichen Materialblocken zusagaesetzt. Sie werden im
folgenden als Korperstahl und Schneidenstahl bezeiclrest.langgestreckt bogen-, bzw.
arkadenformige Verlauf der einzigen sichtbaren Konstrugtiaht, belegt die Verbindung
beider Materialblocke mittels einer Verzahnung. Im MVaohl mit den Schréagverzahnungen,
die sich aus dem VerschweiRen von tordierten Kompdsitstérgebell’, sind die einzelnen

Bogenabschnitte sehr grol3 bemessen. Der Schmied dgekdi hat die Materialschienen fur
Korper und Schneidenstahl vor dem Verschweil3en offentieht auf eine L&ange

ausgeschmiedet, die anndhernd der Lange am formgeschmiedfetdstick entsprach.

%% In dieser Eigenschaft stimmt Klinge C mit den von H.sWhal untersuchen Langsaxen mit gezahnter
Schweif3naht Gberein; s. Westphal, 1991, 325.

397 Gleiches gilt fiir die von Pleiner, 1964, und Westphal, 1984, geadksenen gezahnten SchweiRnahte. S.
Abschn. 4.3.2., Anm. 121, 124.
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Vielmehr deutet die Konstruktionsnaht aus einer Abfolge arei flachen Bogen darauf hin,
dald Korper- und Schneidenstahl zu einem relativ kompaktest Rarschweil3t worden sind
(Abb 80).

2

Aus%angsb/o Ek

ey, meiwere Rackm Lmtmen

;

bl < ’Z%”
ausg,emckte K/f'nge l/////

Schneidenstah!

Abb. 80: Versuch einer schematischen Rekonstruktion zum Aufballdege C.

Dieses Paket ist daraufhin auf die urspriingliche Lange degsaaes ausgeschmiedet
worden, die sich fur Klinge C nicht bestimmen laf3t.eBinveiteren Hinweis darauf, dafd der
Block aus Korper- und Schneidenstahl um ein betrachtliste#s ausgereckt worden ist, gibt
die Schmiedetextur der Klinge. Die Texturauspragung der ausgjegiéybten Stahlsorten in
Ko-Itame erhielt ihre ausgepragte ,Flie3struktur® verstarkt durch Aesreckvorgang beim
Formschmieden der Klinge. Aus der Beschaffenheit der edetextur am Klingenrticken und
oberhalb der Schneide lassen sich weitere Riuckschligsias Formschmieden der Klinge C
zieheri®®. Die etwa 1,5 cm breite Verdichtung der Schmiedetexturindier polierten Fliache
parallel zum Klingenriicken sichtbar ist, deutet auf das &wténsein einer Hohlkehle in der
ursprunglichen Klingenoberflache.

Eine Erklarungsmaoglichkeit fir das Zustandekommen der wellaigén Flie3struktur

unterhalb des Klingenrickens nahe der Bruchstelle sind Ildesohiage auf den

3% g .u. S. 180-181.
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Klingenrtcken. Im polierten Bereich sind keiMokumeund somit keine eingegrenzte und
verstarkte Durchdringung von Stahllagen festzustellen. Seler einheitliche und Gber die
Lange des polierten Bereiches gleichmalRige Auspragung derieSetbextur deutet auf das
souveran angewandte handwerkliche Konnen des Schmiedesn\Riicken der Klinge A und
in den Querschnitten zahlreicher metallographisch siealgr Saxklingen, verweist die
MasameTextur im Ricken von Klinge C auf einen Aspekt des grof¥&hi&ingsschatzes in
der fruhmittelalterlichen Klingenschmiedekunst. Der Selohmuf3te nicht nur in der Lage sein
zu entscheiden, welches Material er gebrauchstechmigeivoll fir die unterschiedlich
beanspruchten Partien des Klingenkorpers verarbeitetenuBte zudem erkennen kdnnen,
welche Seite der gegarbten und miteinander verschweidgsrialblocke in einer bestimmten
Partie der ausgeschmiedeten Klinge zu liegen*RaiWie die oben angefiihrten Erkenntnisse
von E.H. Schulz aufzeigéfl, hatte die Ausrichtung der Schichtung innerhalb des
Klingenkorpers grofRen Einflul auf den Gebrauchswert deriligeve Waffe. Auch der
Texturbefund an Klinge C veranschaulicht, dal3 die Ausrichtler gegarbten Materialblocke
fur Korper- und Schneidenstahl vom Schmied nicht dem Zufia#irlassen worden ist.
Demzufolge ist die Ermittlung der Texturauspragung im VorfedgjdUntersuchung zu den

mechanischen Eigenschaften einer Klinge angebracht.

[I. Kbrper- und Schneidenstahl:
Im Verlauf des Grundschliffes zeichnete sich ab, dal3Migsrial der Klinge C, was

seine mechanischen Eigenschaften anbelangt, moderiregenstahlen nahesteht. Aus der
Harte und Z&higkeit von Schneiden- und Koérperstahl in degesailiffenen Flache geht
hervor, daf3 das verschmiedete Material im gesamtegdflkorper durchgehend einen hohen
Kohlenstoffgehalt aufwids'. Fiir den Fertigungsgang der Klinge C ist demnach eine Option
mit Sicherheit auszuschlielen. Es handelt sich dabei dien Mdglichkeit, dafR der
Klingenkorper aus ,weichem” Eisen formgeschmiedet wordsty das im Anschlul
ausschlie3lich eine Aufkohlung oder Aufstickung der oberfiicheen Zonen erfahren hat.
Fir beide verwendeten Materialsorten ist eine Bezeghals ,Stahl* aufgrund ihrer

Hartbarkeit zu vertreten. Weitere Riuckschliisse auf dieHaéfenheit des Materials innerhalb

399 3. Abb. 16.

9 Schulz 1955.

401 Auf diesen Umstand deuten die zahlreichen martensitiséitémeerscheinungen im Schneidenstahl
ebenso, wie diejenigen im Koérperstahl nahe der Schneide.
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der Schneiden- und Kdorperstahlschienen werden sich ausedalikundlichen Untersuchung
des abgetrennten Bruchstiicks ergeben.

Beide Materialien weisen eine sehr feine, regelmatigedeutlich sichtbare Maserung
in Form von hellen und dunklen Texturbestandteilen auf.dig@iverschmiedeten Stahlsorten
ist aufgrund dieser Texturauspragung Kwo-itame von einem hohen Raffinationsgrad
auszugehen. Sie deutet auf ein an Klinge C besonders haigiiteriaoltes Falten und
Ausschmieden der Ausgangsblocke. Auf diese Weise sind Uni@ggkeiten in der
Beschaffenheit der verschmiedeten Luppen, bzw. Luppenteitgeglichen worden. Kdrper-
und Schneidenstahl sind demnach in ihren jeweiligen Egeften weitgehend homogenisiert.
Die Unterschiede im Farbton der Texturbestandteile eradeutlich, dal3 die Stahlsorten nicht
im eigentlichen Sinne des Wortes homogen sind.

Das Erscheinungsbild des parallel zur Rickenlinie verldeferBandes von starker
verdichtetem Material hat Entsprechungen nicht nur in Siemmiedetextur oberhalb der
Schneidenkante an Klinge C, sondern auch im Schneidétbeler Klinge A. Sie sind auf die
Verdichtung des Texturgefiiges beim Ausschmieden der Schneidekzuftihren. Fur den
Formschmiedevorgang der Klinge C ergeben sich aus diesendBa folgende Schliisse. Das
kompakte Ausgangspaket fir den Klingenrohling wurde zuerst in atalie gewunschte
Lange ausgereckt. Anschlieend hat der Schmied die Sclmesdeschmiedet und aus dem
Schneidenmaterial auch die Spitze geformt. Im Anschluf3 baw. im Verlauf dieser
Arbeitsgange ist fur Klinge C aufgrund der verdichteten Teraire am Klingenrticken das

Anlegen zumindest einer Hohlkehle in Betracht zu zi€fen

[ll. Die gezahnte Konstruktionsschweifl3naht:
In ihrem Erscheingsbild unterscheidet sich die gezahatestiuktionsnaft® an Klinge

C wesentlich von den bisher belegten Auspragungen analisedtén Langsaxklingen des 8.
Jahrhunderf§’. Der sinusférmige Verlauf der gezahnten Schweilnéhteiesen Waffen ist
durch eine relativ kurze ,Wellenlange” gekennzeichnet. di@rKlingen aus dem sachsischen

Stammesgebiet deutet diese Formauspragung darauf hin, da3 den®thneidenschiene, als

402 7um Eintiefen der Hohlkehlen s. Abschn. 3.2.

%3 Im folgenden wird der Begriff KonstruktionsschweiRnaht mdinstruktionsnaht abgekiirzt, da eine
effektive Verbindung von Klingenbestandteilen durch einédw®i3ung als selbstverstéandlich angesehen
werden kann.

404 \Westphal, 1991, 311-326, Abb. 26-31; zu Vergleichsstiicken aus Englajhdebet., 338.
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auch die Materialschiene fiir den Ubrigen Klingenkdrper vom Bénbringen der Zahnuf
annahernd auf die Lange des fertiggestellten Werkstiicks acisgeraden sind. An Klinge C
wurde - wie oben beschrieben - die Verzahnung von Stgmeund Kdrperstahl an den relativ
kompakten Ausgangsschienen ange(@ditb. 80). Ob das Ausrecken auf die Klingenlange im
Anschlu3 an die VerschweiRung, oder die Verschweil3ung imafedes Ausreckens
stattgefunden hat, ist nicht mit Bestimmtheit zu sagér. dem Hintergrund der bestens
dokumentierten Ablaufe beim Formschmieden einer japamstlangschwertklinge tendiert
der Verfasser eher zur erstgenannten Option. An Klingst Qicht auszumachen, ob die
Zahnung von Schneiden- und Kérperstahl abgeschragt, odmeim Winkel von etwa 90° zur
Klingenlange, angelegt worden ist.

Die ursprungliche Schneidenkante des Langsaxes war aufgrund der
uberlieferungsbedingten Korrosion nicht mehr vorhandems Aem Erhaltungszustand der
Klinge lassen sich daher keine Angaben dazu ableitewgichem Grad der Abnutzung die
Klinge in den Boden gelangt war. Fur das Erscheinungsbilgelsghnten Schweil3naht in der
ursprunglich polierten Klingenoberflache ist von einen, Vergleich mit den westfélischen
Saxen nur leicht gewundenen, unsymmetrisch verlaufendehlan8enlinie (lange
~Wellenlange*) auszugehen.

Vermutlich waren die mechanischen Eigenschaften &obkragverzahnung zahlreichen
Schwertschmieden lange vor dem Aufkommen der Langsaxe riekBime abgeschragt
verzahnte Schweil3verbindung ergab sich an den Spathaklohgyem tordierte Kompositstébe
vor dem Verschweien nicht abgeschliffen worden siod,selbst?. Der Ursprung der schrag
verzahnten Konstruktionsnahte an Langsaxen des 8. Jdertaiist demnach im verstarkten
Aufkommen der Schweil3musterverzierung auf der Basis toediEdmpositstabe seit dem 3.
Jahrhundert n. Chr. zu suchen. Aus einer ausschlieRkhnisch ausgerichteten
Forschungsperspektive wirkt die Ausfiihrung einer Schragverzghais handwerklicher
Kunstgriff. Es sind bis dato jedoch keine Belege dafir peflizidad die gezahnte
Konstruktionsnaht an Saxklingen in erster Linie alshnhetgisches Merkmal einer
hochwertigen Verarbeitung eingestuft worden wére. Im Qedewerweisen zahlreiche
archaologische Funde und vereinzelte Schriftquellen auf ld#meren Stellenwert des

dekorativen und magischen Effekts der Schlangenzier aufedtitimwgen im allgemeinen und

%5 7u den schmiedetechnischen Méglichkeiten fiir das Anbrimjeer Zahnung s. Pleiner, 1962, 223, Abb.
41. - Westphal, 1991, 324.
1% S.0. S. 129.
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an einschneidigen Saxklingen im besond&fedls ein literarisches Indiz ist der ,blutige
Wurm* in der Schneide eines einschneidigen Langschwenasgihren, auf den in einem Lied
der Edda Bezug genommen witl. Archdologische Belege sind in Form verschiedener
Saxklingen mit eingeschnittenem Schlangendekor anzufubrear denen zwei Klingen aus
dem Gréberfeld von Beckum, Krs. Warendorf, besondertmriieben sind. Es handelt sich
dabei um ein Exemplar aus Grab 6, sowie ein weitereSeals 38%°. An beiden Klingen tritt
ein Zusammenhang zwischen Schwertern und Schlangenelesieso anschaulich zutage, wie
ein Ubergeordneter Bezug der Schlangenzier zur Flechtbamittmot

Der Stellenwert von dekorativen und magischen Auswirkungen gézahnten
Schweil3naht an Langsaxklingen ist mit demjenigen ilwerezmutenden schmiedetechnischen
Vorzige zu abzugleichen. Ein schmiedetechnisches Argumi@ntdén Vorrang der
erstgenannten Aspekte ist aus den Konstruktionsschenmigareiangsaxe aus Nordrhein-
Westfalen herzuleiten. Es handelt sich dabei um Fundstiake,denen neben einer
charakteristisch gezahnten Konstruktionsnaht noch reeKenstruktionsnadhte nachgewiesen
sind, deren Verlauf tGber den Grof3teil der Klingenlange deired gerade Linie markiert ist.
An allen Klingen, an denen eine gezahnte Schwei3ndt Kanstruktionsmerkmal
nachgewiesen werden konnte, verlauft dieselbe etwa in Midge der urspringlichen
Klingenbreité'®. Wie an Klinge C trennt sie grundsatzlich den Schneidahsom Material
des ubrigen Klingenkdrpers. Alle von H. Westphal untersuchigngsaxe mit gezahnter
SchweiRnaht bestehen aus mindestens drei - entlang ladgrerfange angeordneten -
Materialbahnen, d.h. zumindest eine Konstruktionsnalgtweine Verzahnung auf. Ware der
mechanische Vorteil der gezahnten Schweil3naht der hFdaggebende Faktor fur ihre
Verwendung, lage es nahe anzunehmen, dal3 jede der bei 8eakspruchung bruch-, bzw.
reigefahrdeten Konstruktionsnahte im Klingenkoérper diaegsaxes eine Zahnung aufweist.
Im Vergleich mit dem Arbeitsaufwand, der zur Herstellungn Bchweilmusterbahnen auf
Torsionsbasis notwendig war, ist derselbe fir das MBgén einer Zahnung in eine

Materialschiene relativ gering anzusetzen. Das Vorkamwaa gezahnter Schweil3naht und

7 S.0.S. 146-152.

08 5 0. Helgakvida, Anm. 234.

409 Westphal 1991, 311-326. Abb. 26-31.

“10 Die Schlangenzier an zahlreichen wurmbunten Spathaklitgeleckte ebenfalls die Mittelbahn der
Klinge. An einschneidigen Klingen wurde zudem der Bereiclertialb des Klingenriickens als Dekorzone
verwendet.
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unverzahnten Zierbahnen aus tordierten Kompositstabezinaund derselben Klinge spricht
ebenfalls gegen den Vorrang inrer mechanischen Auswirkudigen

Andererseits ist in Betracht zu ziehen, dal} die ,weeiie Materialsorten des
Klingenriickens untereinander méglicherweise effektivesclereillbar waren, als ein harter
Schneidenstahl mit einem weichen Korperstahl. In diesall kdAme den technischen Vorzigen
der Verzahnung eine gehobene Bedeutung zu. Der momentasehiiaysstand zu diesem
Merkmal der Klingenkonstruktion stellt noch kein solides dament fir allgemeingultige
Aussagen zu seinen verschiedenen Bedeutungsebenen darr Béduthel der polierten Flache
an Klinge C belegt, konnte die gezahnte Schweil3nahtrinrdperiinglichen Klingenoberflache
auch ohne eine Atzung sichtbar gemacht werden. Da didmfez&chweiRnaht offenbar auch
an Langsaxen aus Graberfeldern in Nordrhein-Westfatemeutlich sichtbares Zierelement
darstellté'? ist fiir den urspriinglichen Zustand aller Klingen an deigeraskommt, wie fur

die Spathaklingen mit einem aufwendigen Schliff und einscladie3enden Politur zu rechnen.

IV. Die Hartung:
Die entlang der gezahnten Konstruktionsnaht verlaufenkigimenstoffreicheren

Bereiche, sowie die separat aufgekohlte Schneide verwaigeeine bewul3t vorgenommene
zusatzliche Hartung der Schneidenzone. Gleiches gilt ®&irzdhlreichen martensitischen
Erscheinungen inia, die imJi der Klinge nicht auftreten. Der separat gehartete 8erst
nicht durch eine markante Trennlinie vom ubrigen Klingepkod unterschieden. Daher ist fur
Klinge C eine Vorbereitung der Klinge zur Hartung - mitesiger isolierenden Ummantelung -
auszuschlieen. Das zur Hartung der Klinge C angewandtahvenf [al3t sich nicht mit
Sicherheit rekonstruieren. Der Schwertschmied A. Amadimata-Préafektur, Japan, sieht
folgende Ablaufe als am ehesten malf3geblich fir das Emsogsbild der Hartung an Klinge C
ari™® Die Klinge wurde (ber ihre gesamte Lange gleichmé&Rig tud @30-760°C erhitzt.
Daraufhin wurde sie etwa bis zur Halfte ihrer urspringlicBeeite in Wasser abgeschreckt.
Der Bewegungsablauf beim Eintauchen der Klinge erfordec®eg Geschick und muf3te sehr
schnell ausgefuhrt werden. Auf diese Weise konnte einelddiw den Ortbereich, als auch
fur die erhaltene Schneidenzone zweckmalige Hartung gewtdtrl werden. Die
Ubereinander angeordneten Harteschatten deuten laut AdaArdarauf hin, daf3 der

Abschreckvorgang innerhalb weniger Sekunden zwei- bis dremaderholt worden ist, bevor

41 Westphal 1991, 314, Nr. 27, Abb. 27a, b.
#12 g a. Westphal, 1991, 324.
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das ganze Klingenblatt ins Wasser getaucht wurde. DigesarStruktur der martensitischen
Phanomene impliziert auRerdem, dal3 die Klinge im Anschinl}das Abschrecken einer
AnlaRbehandlung unterzogen worden ist.

Die in langgestreckten Bogen ubereinander angeordnetdaskliatten betonen den
optischen Effekt der gezahnten Schwei3naht. Jmweist der Korperstahl keinerlei
martensitische Erscheinungen auf. Im Bereich #ss finden sich dagegen zahlreiche
martensitische Phanomene auch innerhalb des Korplesstdbieses Material tritt, bedingt
durch die Verzahnung zwischen Korper- und Schneidenstatllensteise auch in der
Schneidenzone auf. Der genannte Befund gestattet die tradgetald nicht nur der Schneiden-
, sondern auch der Korperstahl hartbar waren. Wie amge&IA wurden demzufolge zwei
Materialsorten verarbeitet, die beide die wichtigstefoAderung an einen Stahl, seine
Hartbarkeit, erfuliten.

Eine Deutungsmaoglichkeit fur das vollige Fehlen von Hast#erinungen indi besteht
darin, dal® die Riuckenzone durch die Warmebehandlung vor dechr@blsen weniger stark
erhitzt worden ist. Eine solche Temperaturverteilung kam einer Klinge dadurch
hervorgerufen werden, dal3 sie in der Schmiedeesse langankrecht nach unten zeigender
Schneidenkante erhitzt wird. Mit dieser Option bieteth sauch eine Erklarung fur die
verstarkte Aufkohlung der flachen Schneidenpartie an. DdielH&artung trat vor allem im
Schneidenstahl eine - naturwissenschaftlich nachgeméesVolumenvergroRerung €h DaR
europaische Klingenschmiede im frihen 19. Jahrhundert nserdiErscheinung vertraut
waren, geht aus dem Werk von M.H. Landrin und Chr.H. Sithamnizweideutig hervé. Es
ist daher in Betracht zu ziehen, dal3 die gerade Klinga/€ zahlreiche gerade, einschneidige
und einseitig gehéartete Langschwerter des 6.-10. Jhdts.gars-Jaor dem Abschreckvorgang
vom Schmied mit einer leichten Innenkrimmung versehemavoist. Fur die urspriingliche
Erscheinung der Klinge C ist aufgrund der verdichteten Textterhalb des Klingenrtickens
mit zumindest einer Hohlkehle zu rechnen. Auf die Probledre eine Hartung von Klingen
mit assymmetrischem Querschnitt aufwirft, ist vonWestphal ebenso hingewiesen worden,

wie auf das groRe handwerkliche Kénnen, das zu ihrer Utumg notwendig wét®.

“13 Freundliche Mitteilung A. Amada, Niigata-ken, November 1999.

414 Schulz, E.H.: Uber die Volumen- und Forméanderung des Staklen Harten. Dissertation (Berlin, 1914).
% andrin/Schmidt, 1836, 207-210.

418 Westphal, 1991, 335.
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4.4.4. Zum kunsthandwerklichen Niveau:

Was die Frage nach dem urspringlichen Ausgangsmaterial fistdidsorten des
Langsaxes anbelangt, kann von - in einem Rennprozefeugien Rohluppen ausgegangen
werden. Gerade fur die frihmittelalterlichen Klingenstdsl zudem mit der Aufarbeitung und
Verwendung von Eisenschrdtt zu rechnen. Die Zuweisung einer Klingenstahlsorte zenein
bestimmten  Herstellungsgebiet oder gar Werkstattenkreis aef Grundlage
naturwissenschaftlicher Werkstoffanalysen, wird durch Wiéglichkeit einer derartigen
.Legierung” weiter erschwert. Im Erscheinungsbild der Seletextur ist die Inhomogenitét
der im Rennofen erzeugten Rohluppen, nicht mehr nachzmwdiseser Umstand impliziert
einen grofRen Aufwand schon bei der Aufbereitung der Rohluggem, der vorsortierten
Rohluppenteile. Der Langsax war aus nicht weniger als auggiebig gegarbten Stahlschienen
geschmiedet. Die Feinheit der Schmiedetextur deutet aeifweditgehende Homogenisierung
der verschiedenen Materialeigenschaften innerhalb éegek und Schneidenstahles. Weiter
verweist ihr gleichméRiger Verlauf auf die Gewissenple#it und das grof3e handwerkliche
Kdnnen des Waffenschmiedes bei der Stahlaufbereitung umdHoemschmieden der Klinge.
Die ZweckmalRigkeit der verarbeiteten Eisenwerkstoffd Eilff eine Spezialisierung des
Schmiedes schlieR€A Verschiedene metallographische Befunde an Werkzeugen unigewe
aufwendig geschmiedeten Saxklingen unterschiedlicher Herldeidten darauf hin, dafl3
vergleichbar hochwertige Klingenstahle im frihen Méler nicht die durchgehende Norm
waren.

Das Prinzip der Verschweil3ung von Kdrper- und SchneiddretaSaxklingen mittels
einer Verzahnung, ist durch den Befund an Klinge C erstenadsdem suddeutschen Raum
nachgewiesély’. Das Erscheinungsbild der gezahnten SchweiRnaht weichtlemjenigen an
allen bisher untersuchten Langsaxklingen mit demselbehkrivig so weit ab, dal? fur Klinge C
vorlaufig mit einem Herstellungsort in Stdwestdeutschlandalpmet werden sollte. Weder der
rontgenologische Befund, noch die Beschaffenheit der Béagcblen und Korrosionsbefunde
lieRen an dem Langsaxfragment auf dieses schmiedetdehi@$mrakteristikum schlieRéh

Es ist daher nichta priori auszuschlieBen, daf® Klingen, deren schmiedetechnische

“7 Fir den behandelten Zeitraum ist in diesem ZusammenhanyVeekstoff unbrauchbar gewordener
Eisengegenstande nicht als Abfallprodukt, sondern alsigchiRohstoffquelle” anzusehen.

418 3. Abschn. 3.2..

419 3. Westphal, 1991, 353, Anm. 106 zu den Exemplaren im wiirttembeegis@ndesmuseum Stuttgart:
.Langsaxe mit gezahnten Schweil3ndhten oder Damaszierabgesind nicht bekannt.”

420 vergl. Westphal, 1991, 334, Anm. 75.
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Besonderheiten mit den bisher angewandten Methoden machiveisbar waren, in manchen
Fallen sogar aufwendiger verarbeitet sind, als korrosexfisgt ,transparentere” Fundstiicke.
Archéologische und Schriftbelege legen den Schluf3 nahejedaflinst- und kulturhistorische
Stellenwert der wellenformig verlaufenden Schweil3n&htemindest ebenso hoch zu
veranschlagen ist, wie ihre moglicherweise positiversviirkungen auf den Gebrauchswert
einer Langsaxklinge. Die hohe Qualitdt der verschmied&thle, der Konstruktion und

Hartung des Werkstiicks sprechen fur die Einschatzung, daBhebesiKlinge C um eine

prestigetrachtige Waffe handelte. Fir die Herstellung loessrhochwertiger Schwertklingen
mufd den fahigen Klingenschmieden des frihen Mittelalters einen ein kaum absehbarer
schmiedetechnischer Erfahrungsschatz, zum anderenragnses handwerkliches Kénnen zu
seiner praktischen Umsetzung zugestanden werden. Das eirtasarbeiten von

Zierelementen mit magischem Charakter in den Klingenkdteetet zudem auf die kunst- und
religionsgeschichtliche Bedeutung einer hohen Anzahl wvarmeist unansehnlichen
archaologischen Klingenfunden. In Anbetracht der freggele Befunde an Klinge C bietet sich
fur ihren Hersteller eine Bezeichnung als ,Kunsthandwérileenso an, wie fur die Schmiede

der Klingen A und B.



275

5. Zusammenfassung:

Fir das frihe Mittelalter konnen umfangreiche Wechselwgknonzwischen dem
ursprunglichen Erscheinungsbild von Klingenflachen, der Awluvag von Schleif- und
Poliermitteln, sowie einer religionsgeschichtlich h#damen Komponente von
Schweil3musterverzierungen als gesichert gelten. Was radifyveerarbeitete Schwertklingen
anbelangt, konnte diese Aussage sowohl aufgrund der Befundedesn drei
frihmittelalterlichen Klingen aus Baden-Wirttemberg, algh aufgrund einer Vielzahl an
diachronen Belegen aus unterschiedlichen Quellengattungennaigstes Fundament gestellt
werden. Zur differenzierten visuellen Erfassung schmiedsd hartungsbedingter
Charakteristika vermag die Methodik der traditionellen jizdwen Klingenkunde einen
entscheidenden Beitrag zu leisten. Sie konnte in deregeriden Arbeit erstmals auf
européaische Klingen angewandt werden.

Einer besseren Ubersicht halber werden verschiedegebiisse aus der Analyse
archaologischen, literarischen und ikonographischen Qualerials in drei Abschnitte
unterteilt. Als Ubergeordnete Kategorien werden drei vilkde® Aspekte zum hohen
Stellenwert von erstklassigen Klingenwaffen des frihéteblters angegeben. Es handelt sich
dabei um Gesichtspunkte der Schmiedetechnik, der Oberfizeeielung, sowie
symbolischer Bedeutungsinhalte von spezifischen, in dimgéhoberflache sichtbaren,
Strukturen. Die genannten Aspekte werden durch die BegritiehlS(5.1.), ,Steine®(5.2.)
und ,Schlangen®(5.3.) gekennzeichnet. Sie sind wesenthgeremit dem Metier und der
Vorstellungswelt mittelalterlicher Klingenhandwerker,ndér, Krieger und Dichter verknipft,
als dies durch moderne Untersuchungsmethoden bislang aufgeeeign konnte. Aufgrund

der kausalen Wechselwirkungen lassen sich einige Vor- urkbBzigge nicht vermeiden.

5.1. Stahle:
An den Klingen A-C konnten durch die japanische PoliturgimoRem Umfang

schmiede- und hartetechnische Befunde sichtbar gemactdenyemit denen aufgrund
rontgenologischer Analyseergebnisse nicht zu rechnen Klage A war urspriinglich aus
zwei Materialblocken dergestalt zusammengesetzt, dafl} Keimmaterial von einem
Stahlmantel umgeben war. Derselbe bildet auch die Stthned die Ortpartie. Dieser Aufbau
wird haufig als charakteristisch fur jungere japanischen8diklingen bezeichnet. Er kam in
Europa im hohen Mittelalter nicht nur an Schwertklingsondern u.a. an Feilen zur

Anwendung.
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Klinge B besteht aus insgesamt sieben Komponenten, ivy@beils drei tordierte
Kompositstdbe in einer Oberflache zu liegen kommen.diser Klinge konnte durch die
japanische Politur eindeutig nachgewiesen werden, daf3tanderten Elemente vor dem
Verschweil3en nicht abgeschliffen worden sind. Auf diédkise ergab sich eine
Schragverzahnung der Bestandteile untereinander, wie Usiedds 8. Jahrhundert an
Langsaxklingen aus Nordrhein-Westfalen, nun aber auchnamezeitgleichen Langsax aus
Sudwestdeutschland belegt ist. Die einzelnen Stabe singwaels vier Lagen eines dunkler
und drei Lagen eines heller reflektierenden Materials &afgfe die im Wechsel Gibereinander
geschichtet sind. Da sechs Komponenten aus jeweilsnsiwechselnden Lagen bestehen,
ergibt sich fur Klinge B bei Einbeziehung der Schneidgeseh ein Aufbau aus 43
Materialbahnen. Diese sind in sich wiederum aus zahkai Schichten zusammengesetzt, die
aus dem Garbvorgang resultieren. Eine Schneidenschierzesmisders ausgiebig gegarbtem
Stahl wurde U-formig gebogen und an die Torsionsbahnen @ngeslet. Da auch die der
Schneide zugewandten Bereiche der tordierten Stabeatighschliffen waren, ergibt sich fur
den Schneidenstahl eine abgeschragte Verzahnung mit derilmusterbahnen. Der Stahl
einer Schneide setzt sich bis in die Angel fort. Didgpologische Merkmal deutet ebenso auf
die verstarkte Nutzung nur einer Schneide an manchen chneidigen Klingen, wie
Hartungen, die auf eine Schneide beschrankt sind. Funktiéfial es sich mit einer
Verstarkung des am starksten bruch- und biegegefahrdeterciBessn Ubergang von der
Angel zum Klingenblatt erklaren. Der Aufbau sog. wurmbu#tiérgen im Ubergangsbereich
von der Angel zum Klingenblatt kann als schmiedetechesscMerkmal von hohem
Aussagewert ersten Aufschluf3 Gber charakteristische Kiisinsweisen geben. Er wird flr
zukunftige Untersuchungen einen wichtigen Beitrag zur Ideatifin von Werkstattenkreisen
leisten. Die Hiebscharte in der gegenulberliegenden Stghiaei Klinge B, enthélt noch das
Schneidenfragment einer gegnerischen Klinge.

Klinge C besteht aus mindestens zwei ausgiebig raffimevtaterialbahnen, die mittels
einer gezahnten  Konstruktionsschweilnaht  verbunden  wordseind.  Dieses
Konstruktionsmerkmal war bislang an Langsaxklingen aus d&hdesitschen Raum nicht
bekannt. Der flieRende Verlauf der extrem feinen Sathebéxtur deutet darauf hin, dal3 die
Klinge aus einem relativ kompakten Materialblock ausgeneokten ist.

Der entscheidende Einflu von Raffinationsvorgangendasf- auch urspriinglich -
individuelle Erscheinungsbild der Eisenwerkstoffe in dewridaiten der Klingen A-C konnte

erstmals makroskopisch nachgewiesen werden. Die Freilegigig extrem feinen
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Schmiedetextur geschah mit japanischen Varianten derselBesteinsarten, die in
Mitteleuropa nachweislich seit dem 8. Jahrhundert flureSehind Poliervorgange verwendet
worden sind. Mit modernen Schleif-, Polier- und Atzmeto konnte bislang kein
vergleichbares Ergebnis erzielt werden.

Im Verlauf der Stahlraffination durch das sog. Garben temimerstellungsbedingte
Inhomogenitaten im Ausgangsmaterial angeglichen, und Veniguegen entfernt werden. So
wurde ein in seinen anwendungsrelevanten Eigenschafteneskegs aber in seinem
Erscheinungsbild, homogener Klingenwerkstoff erzeugt. EScémiedetextur kam durch
wiederholte Falt- und Ausschmiedevorgange im Verlauf deb@#y zustande. Abhangig von
der Maserung der Flache, von der ein Materialpaket ausedign Schichten zur Klinge
ausgeschmiedet wird, ergibt sich in den Flachseiten eetwaine Langsmaserunlyl@dsame
oder eine Quermaserungfame. Im Kontext mit der Klingenkonstruktion zwischen einem
Aufbau aus ,Lagen“ und einem solchen aus ,Bahnen/Staheninterscheiden ist insofern
problematisch, als eine Lagenstruktur auch in den sog.rislahnen und Staben vorhanden
ist. Sie entzieht sich dort nur aufgrund ihrer Ausrichtumgereréntgenologischen bzw.
metallographischen Erfassung. Innerhalb einer einzeMaterialsorte veréndert sich das
Erscheinungsbild der langs-, bzw. quergemaserten Texturausgeiigduarch wiederholtes
Anschleifen nicht. Durch vereinzelt starker gefuhrtemideerschlage, aber auch durch den
gezielten Einsatz von Punzen, kann vor allem das Erscigsbild deritame Textur variiert
werden: In der Klingenoberflachéi@§da) entsteht so ein ,holzaugenartiger* optischer Effekt
(Mokume= Holzaugen/Astlocher). Da zahlreiche frihmittelaitbe Klingen aus mehreren
Komponenten zusammengesetzt sind, kdnnen durchaus versehieelurauspragungen an
ein- und derselben Klinge auftreten. Durch die japaniscblew&tpolitur an den drei
Schwertklingen aus Baden-Wirttemberg konnte die Richtigkest dusgangsthese bestétigt
werden, wonach an europaischen Schwertklingen ohne ohemsuster dieselben
Texturauspragungen auftreten, wie an japanischen Schwertern

Verschiedene in der jingeren deutschsprachigen Literatigteree Ansichten zur sog.
Damaszierung sind aufgrund von metallographisch nachgewrestai@nationsbefunden an
europaischen Schwertern schon seit den 50-er JahrenlegideAlle oben genannten
Texturauspragungen traten an den Klingen A bis C auf: Kingas Bad Krozingen weist vor

allem sehr dicht geschmiedetésme mit vereinzelterMokumeauf. Dieselbe Textur erscheint

! Westphal, 1991, 338.
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in einer ausgepragten FlieBstruktur an Klinge C. Der Sdénsiahl der Klinge B besteht in
der Draufsicht auf die Klingenoberflache aus extrem diehléchmiedeteriviasame

Aus dem Erscheinungsbild des Kernstahles der Saxklinge A lgakior, dal3 der
Schmied dafur gezielt Eisenwerkstoffe mit unterschiediidbigenschaften verarbeitet hat. Die
anwendungsrelevante Unterscheidung von Klingenwerkstoffé wumeist in hartere
(,Stahl) und weniger harte (,Eisen®) vorgenommen. Eingerade bei schlechter Erhaltung -
offensichtliche = Kombination von verschiedenen Ausgamgsralien wurde an
frihmittelalterlichen Klingen bislang oft als ,Damaszing“ bezeichnet. Den Klingen, an denen
unterschiedliche Materialien durch wiederholtes Faltesh Ausschmieden weitestgehend und
gebrauchstechnisch sinnvoll vermengt sind, wie im Kahitsder Klinge A, wird das
vermeintliche Qualitatsmerkmal der ,Damaszierung® von darchéologischen und
naturwissenschattlichen Forschung bislang nicht zugestahtledeutschsprachigen Raum ist
selbst innerhalb der naturwissenschatftlichen Forschunggwillkiirliche und verallgemeinernde
Verwendung von Begriffen wie ,Damaszenerstahl‘ und ,Dameasng” fur Klingen mit einer
augenfalligen Musterung verbreitet. Unter dem Gesichtspuimeér ewissenschaftlichen
Verfahrensweise ist eine Differenzierung zwischenstielungsbedingt unterschiedlichen
Eisenwerkstoffen aus verschiedenen Epochen und Weltgegendedingbar. Das Festhalten
an dem konturlosen Begriff ,Damaszenerstahl* ersclazihier sowohl fur metallkundliche, als
auch fur waffenkundliche Studien innerhalb der Arch&ologisrknger gerechtfertigt. In der
Tat verweisen die japanisch polierten Flachen der sudestsichen Klingen A - C auf die
Moglichkeit, da? sehr gute Schwerter aus Schweil3verbuhdsigit notwendigerweise
(offensichtliche) ,Damaszierungen® aufwiesen. In diesimsicht bestatigen die Befunde an
den drei merowingerzeitlichen Klingen einen von W. ldasgin bereits in den 30-er Jahren
geduRerten VerdachtDer Standpunkt der modernen Metallurgie zu diesem Gegenstand
wurde 1985 von O.D. Sherby und J. Wadsworth folgendermal3emmesgefalit:

.In general, according to modern metallurgical theory, the strongest and toughest
steels are those with the finest grains and particles. Ironicdtlig, suggests that the best
Damascus swords of all might have been the ones that lacked a damask pattern.”

Verfolgt man diesen Gedankengang vor dem Hintergrund der Hsgeban den
Klingen A und C weiter, ergibt sich ein neuer Ansatzpufiktviergleichende Forschungen
nicht nur zu frihmittelalterlichen Kingentypen in Migalopa: allem Anschein nach waren

wurmbunte Klingen weniger wegen, als vielmehr trotz rinBehweil3musterverzierungen

2 Siehe S. 156, Anm. 301.
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bisweilen &aulRerst effektive Waffen. Die Technik, awhatordierter Kompositstabe
unterschiedliche Muster zu erzeugen, ist als ausschlaggshenidgium fur die Qualitat, bzw.
die Funktionalitat einer Schwertklinge nicht ausreichend.

Dem Schwertschmied A. Amada zufolge sind die StahlsateenKlingen A und C
Produkte eines nicht weniger als 10-mal wiederholten kaltt Ausschmiedevorgangs. Der
jeweilige Klingenkorper ist daher wie an japanischen ®ctern aus mehreren tausend
Schichten aufgebaut. Aus den polierten Flachen ist dex Ralffinationsgrad der Stahlsorten,
anhand der Feinheit der Verarbeitungstextur ablesbarelBe Schichten sind jedoch - wie
Analysen an ausgiebig gegarbtem japanischem Schwertstigen - an metallographisch
praparierten Langs- und Querschnitten haufig nicht nachareis

Dieser Umstand geht auf die Tatsache zurick, da? auch d&reegsfreien,
naturwissenschattlichen Analysemethoden (z.B. Durahktngsprifungen, Hartemessungen,
Magnetstreuflu3prifung, Spektralanalysen)  fir  moderne  Eiskstoéfie  die
Texturausrichtung und inhomogene Beschaffenheit der alté&nleSnicht beriicksichtigén
Auch aus metallographischen Dunnschliffen lassen sioBsenders an aufwendig gegarbten
Sticken - kaum Hinweise auf die Stahlaufbereitung herleigme technisch korrektere
Bezeichnung des sog. Damaszenerstahles als Schweild&dhirhat sich in der deutschen
archdologischen Forschung noch nicht durchgesetzt. Digebhisse zahlreicher
metallographischer Analysen weisen darauf hin, dal3 large dem Aufkommen der
frihmittelalterlichen Schweilmusterverzierung bereigsbdindstéhle hergestellt worden sind.
Die Befunde an den Klingen A-C deuten zudem darauf hin, da@lexsh mit der
SchweiRmusterverzierung - und auch nach ihrer Blitezeit yobis ins 10. Jahrhundert -
hochraffinierte Schweil3verbundstahle verbreitet waFém die Schneidenstahle kam offenbar
haufig mehr oder weniger ,unlegierter* Stahl zur Anwendung, zielem noch ausgiebiger
raffiniert worden ist, als die Materialien des Ubrigdmdenkorpers. Diese Beobachtung trifft
in besonderem Mal3e auf den Schneidenstahl der Klinge Birze.Schweilimusterverzierung
auf Torsionsbasis, die in der jingeren Forschung zumeistlem Begriff ,Damaszierung”
gleichgesetzt wird, kommt in den Schneiden derart ,damészie Langschwerter

grundsétzlich nicht vor. Die Beschaffenheit aller im direi Klingen verschmiedeten Stahle

® Sherby/Wadsworth, 1985, 99.

“ Die zerstoérungsfreien Analysemethoden sind fiir heustgtibedingt weitestgehend homogene Werkstoffe
entwickelt worden. Es kann daher kaum Uberraschen, dald esientiiche Aspekte friihgeschichtlicher
Klingenstahle wie a) die Texturausrichtung b) die Materiaddringung im Verlauf der Raffination und c)
die gezielte Hartung bestimmter Klingenpartien nicht Besigbtigen kdnnen.
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deutet darauf hin, dal3 die Schmiede ihre Werkstoffe gemiéltie jeweilige Funktion und
Lage im Klingenkdrper abgestimmt haben.

Fiur das frihe Mittelalter konnten aus Mitteleuropa bislkagm Hinweise auf eine
Arbeitsteilung zwischen Hammerschmieden, die die Eisekstaffe raffinierten, und
Klingenschmieden nachgewiesen werden. Daher ist vodasiit zu rechnen, dal3 viele
Klingenschmiede ihren Stahl, sowie die weniger hartetekilsorten selbst hergestellt haben.
Dal3 sie auch selbst Erze verhittet haben, ist aufgrundgpdelichen Hinweise auf einen
Handel mit Rohmaterial, bzw. Halbfabrikaten, wahrsdiod. Eisenbarren und Halbfabrikate
kamen dagegen aus den Siedlungsarealen von HditoabuHelg8, Schweden, in relativ
grofRer Anzahl zutage. Sie deuten zusammen mit zahlreidgteichsfunden aus Schweden
und einigen aus Norwegen auf einen skandinavischen HantleEisa@nwerkstoffen, der
wahrscheinlich von der Volkerwanderungszeit bis zur ausgieme Wikingerzeit betrieben
worden ist. Ein friher schriftlicher Hinweis auf ,Sabsstahl® gladifer) als Handelsware
findet sich in einem Handelsregister von Saint-Omeickes aus dem 12. Jahrhundert datiert.
Diese Nennung kann kaum anders gedeutet werden, als dafReim diegraum bereits eine
Arbeitsteilung zwischen Hammer- und Klingenschmieden gegelas. Das Aufgliedern der,
fur die Herstellung blanker Waffen notwendigen, Arbeitsgéimgite mit Sicherheit positive
Auswirkungen auf die Produktivitat zahlreicher Waffenschrmede

Mittels der japanischen Schwertpolitur konnten an derrsutbten Klingen zahlreiche,
jeweils individuell ausgepragte, Harteerscheinungen fir daebluge sichtbar gemacht
werden. Einzig an Klinge B lassen sich aus der Betraghtier polierten Flache keine
ausfuihrlichen Angaben zum Héarteverfahren machen. Daé #itnge durch Abschrecken in
Wasser effektiv gehartet worden ist, geht zum eineniaes Martensitansammlung nahe einer
Schneidenkante im Ortbereich, zum anderen aus der nisgelrochenen Hiebscharte in der
gegenuberliegenden Schneide hervor. Die Saxklinge aus Badn$§@a (A) erbrachte die
ersten Belege aus Europa fur ein Verfahren zur separatereiB8enhéartung an Blankwaffen,
das bislang nur an japanischen Klingen eindeutig nachgewseae Es handelt sich um ein
Abdecken des Klingenkorpers mit einer Isolierschichtdéie hartenden Effekt einer schroffen
Abkiihlung in Wasser, oder ev. in Ol, auf den Schneiden- utite@ich beschrankt. An dem
Langsaxfragment aus Sudwestdeutschland (C) konnte ein egelrfahren zur separaten
Hartung der Schneide nachgewiesen werden, das vom Schnu@gsgGeschick beim

Abschrecken seines Werksticks erfordert hat. Durch diediasen beiden Waffen

> Thomsen, 1971a, 9-29.
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nachgewiesenen Harteverfahren war, ahnlich wie bepanischen Schwert, die Harte der
Schneide bei gleichzeitiger - relativer - Elastizdés tbrigen Klingenkdrpers gewéhrleistet.

Auch die exakte optische Differenzierbarkeit dieser Befurmdegt, dal die
anwendungsbezogenen und asthetischen Kriterien, die in dagtionell zur Begutachtung
hochwertiger Schwertklingen angewandt werden, fir eingilaishe Systematisierung friher
européischer Klingen geeignet sind. Dal3 die japanischemweBtschmiede des 6.-8.
Jahrhunderts ihre Klingen weitgehend nach denselben igfemz konstruierten wie
merowingerzeitliche Klingenschmiede liegt fur beide Kulbuzem Grof3teil im Verstandnis der
mechanischen Auswirkungen des Garbvorgangs (d.h. der $tadlian), dem gezielten
Aufkohlen, sowie der Abschreckhartung begrindet. Keinegaltsch war das Wissen um die
schmiedetechnischen Grundprinzipien auf diese beiden Waeattgegdeschrankt.

An den Klingen A und C konnten alle durch die japanischev8cpolitur sichtbar
gemachten schmiede- und hartetechnischen Erscheinungéels mder japanischen
Terminologie in ihrer jeweiligen Auspragung exakt eingegrevertden. Dasselbe gilt fur den
Schneidenstahl der Klinge B. Bei der Spathaklinge handsltsieh um die erste
merowingerzeitliche Waffe mit einem Schweil3muster,bdieeichsweise mit einer japanischen
Schwertpolitur versehen worden ist. Es liegt daher rgsl&eine Vergleichsbasis zum
Erscheinungsbild der Materialien in den Schweil3mustedmakior. Zu den Befunden an den
Klingen A und C sind in Japan zahlreiche Entsprechungederuselben Zeitraum, sowie aus
jungeren Zeitstufen Uberliefert. Weiter geht vor allens alen polierten Flachen an den
letztgenannten Klingen, sowie aus dem ErscheinungsbildSdbeeidenstahls an Klinge B
eindeutig hervor, dald Schwerter aus vermeintlich homogedaterial eine Vielzahl von
individuellen Merkmalen aufweisen, die eine weiterreicleeDifferenzierung ermdglichen. Es
steht aulRer Frage, dal3 die Klingen A-C nur einen erstesschAnitt aus dem Spektrum
charakteristischer Merkmale aufweisen, die in den peterOberflachen exzellenter
européischer Klingen zumindest seit dem 4. JahrhundertrnsiChitbar waren.

Da die Befunde, die an den Klingen A-C freigelegt werden temnnicht nur im
alamannischen und frankischen Siedlungsgebiet bislanggaitigi dastehen, kdnnen zum
Herstellungsort der Klingen vorlaufig keine genauen Angabemagdet werden. Immerhin
stitzen zahlreiche Funde hochwertiger Langschwerteri@usamnischen Graberfeldern vom 5.
bis ins 8. Jahrhundert die Vermutung, dal3 in d&amannia besonders fahige

Klingenhandwerker anséssig waren. Der Aussagewert dies@ieh wird noch verstarkt

® Hallinder/Haglund, 1978, 30-58. - Hallinder/Tomtlund, 1978, 59-80.
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durch die Nennung eines spezialisierten Schwertschmiedpatafiug in der Lex
Alamannorumaus dem frihen 8. Jahrhundert. Wie die extrem feinen 8dbisixturen an den
unverzierten Klingen aus Bad Krozingen und dem Kreisgehietsggau-Hochschwarzwald
nahelegen, ist das grof3e Konnen der frihmittelaltericehwertschmiede nicht primér aus
ihren dekorativen und symboltrachtigen Schweildmustenmmgesa in erster Linie aus ihren
individuell aufbereiteten Werkstoffen und deren Hartung zu Umefgm. Hochraffinierte
Eisenwerkstoffe bildeten erst den Grundstock fir eine efatarbeitung, die auch
dekorative, bzw. magische Gesichtspunkte mit beriicksichkigente.

In der Tat stellt der individuell aufbereitete Stahl éine, Visitenkarte” des jeweiligen
Handwerkers dar. Diese Einschatzung wird durch die Ergebnigablreicher
naturwissenschattlicher Analysen an Schwertklingenrmaeert. Ein entscheidender Vorzug
der japanischen Methodik zur Entschliisselung schmiede- utetdgmischer ,Visitenkarten*
in europaischem Klingenstahl besteht darin, dal3 sie Jsdithunderten einzig auf eine
differenzierte optische Begutachtung von Schwertklingen aigbtgt ist. Im Gegensatz zu
den ersten Ansétzen fur eine moderne westliche Klingelgkseit den 50-er Jahren des 20.
Jahrhunderts reprasentiert sie eine altbewadhrte Rorgsperspektive, die sowohl praktische,
als auch asthetische Anhaltspunkte fur die Wertschatzung Qumaditatsbeurteilung von
Schwertklingen beriicksichtigt. Den Klingenhandwerkern padalienen solche Anhaltspunkte
noch heute als Mal3stab fur die Herstellung exzellentbwé&rtklingen. In Europa waren sie
vor dem Aufkommen der Massenproduktion von Klingenwaffemfalie relevant fur eine
fundierte Beurteilung von Schwertklingen durch Klingenhandwerkindler und Krieger.
Diese Folgerung ergibt sich aus einer diachron vorgenoemé@nswertung verschiedener
Quellengattungen nicht nur zu Material und Schmiedetechniéndesn v.a. zur

Oberflachenveredelung von guten Schwertklingen.

5.2. Steine:
In Europa wie in Japan beruhte die hohe Wertschatzungjrdieind zweischneidigen

Schwertklingen nicht nur im Verlauf des friihen Mitteledteentgegengebracht worden ist,
neben einem hohen Gebrauchswert auf einer asthensginechenden Gestaltung ihrer Linien
und Oberflachen. Voraussetzung fur eine optische Bewertung $&hl- und
Verarbeitungsqualitat erstklassiger Schwertklingen war heiohentwickeltes Schleif- und

Schwertpolierhandwerk, fur das sich archaologische Beldge seit der Zeitenwende

" Freundl. Mitt. Prof. Dr. R. Pleiner, Januar 2000.
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anfuhren lassen. Mit dem Aufkommen der Reihengrabstterirseit dem 5. Jahrhundert in
groRerem Umfang Hinweise auf die Bedeutung dekorativer und chagi8spekte v.a. fur die
Gestaltung zweischneidiger Langschwertklingen in Erschgindwischen der Hochachtung
exzellent verarbeiteter Klingen und ihrer Veredelung duezhwendige Schleif- und
Poliervorgénge besteht demnach ein kausaler Zusammenhang.

Das Fundament fur eine harmonische Ausformung des Klingeeils) der Schneiden,
Hohlkehlen und Grate wurde vom Schmied im Stadium des Fbmiedens gelegt. Ohne die
Abfolge mehrerer zeitaufwendiger Grund- und Feinschliffstaddlieb dagegen auch eine
schmiedetechnisch erstklassige Schwertklinge ein unheslliend unansehnliches Werksttick.
Sie war &uRRerlich nicht von einer mittelmdRigen Sedearbeit zu unterscheiden.
Verschiedene Belastungstests wie Schnitt- oder Biegepmwaeen im Rohzustand der Klinge
kaum mal3geblich fur die Beurteilung ihrer Gebrauchseigenesahatla zum einen die
Schneiden noch nicht ausgeschliffen, zum anderen noahe kewveckméalRige Balance
vorhanden war. Eine gebrauchstechnisch sinnvolle Balater Waffe war erst nach dem
Grundschliff und im Anschlu3 an die Montierung der Klinge on Bestandteilen des
Schwertgefal3es gegeben. Die Alternative, eine Wafieend&erarbeitungsniveau nach dem
Schmieden und Harten noch nicht einzugrenzen war, neirewertvollen Gefald und einer
exakt angepal3ten Scheide zu versehen, ergibt auch unteoniig&omen Gesichtspunkten
wenig Sinn. Der hohe Prestigewert von erstklassigerw&térn mit aufwendig polierten
Oberflachen geht aus einem Brief des Ostgotenkdnigs Thelo@® einen Konig der Warnen
hervor. Das Schriftstiick wurde wahrscheinlich gegen Ende5delahrhunderts abgefal3t.
Zahlreiche Schrift- und Bildquellen belegen zudem, dal3 déseschatzung im Verlauf des
Mittelalters nicht nachgelassen hat. Der Brief inplizweiter eine ausgereifte Abfolge von
Schleif- und Poliervorgangen. Eine Arbeitsteilung zwisct&chleifer (Grundschliff) und
Schwertfeger (Feinschliff und Politur) konnte anhand 8chrift- und Bildquellen des 9. bis
17. Jahrhunderts dokumentiert werden. Zudem ist von einelomgDisvischen den einzelnen
Klingenhandwerken auszugehen, da z.B. weniger augenfalligeictigfehler erst im Verlauf
der Schleif- und Poliervorgdnge zutage kamen. Im Hinblickdaufzerwendeten Materialien,
Werkzeuge und Verfahren konnte erstmals eine Kontinugigieb Handwerkszweige tber 800
Jahre nachgewiesen werden. Erst im Verlauf des 18. Jalersischeint ein charakteristisches
Arbeitsgeréat des Schwertfegers, die Feger- oder Polierdaaigiltig von arbeitstechnischen

Neuerungen verdrangt worden zu sein. Dennoch kann die Wirkersgsweiner 1863 in
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Frankreich entwickelten Poliermaschine fur lange Skadtiiistreifen als Nachhall der
charakteristischen Arbeitsweise des Schwertfegersiaerdolierbank betrachtet werden.

In der deutschsprachigen Klingenforschung wird einer Atzung Sightbarmachen
von frihmittelalterlichen Schweillmustern - im Anschlaf® Schleif- und Poliervorgéange-
entscheidende Bedeutung beigemessen. Weder aus dem arcbBetogisndgut, noch aus
ikonographischen und schriftichen Quellen des 5. bis 13huJatierts ergeben sich jedoch
Hinweise darauf, dal} diese verbreitete Einschatzungfizulmif Gegenteil deuten zahlreiche
Belege aus allen genannten Quellengattungen darauf hin, walklee spiegelndes
Erscheinungsbild an Schwertklingen gefragt war und auchltevwaieden ist. Ebensowenig
sind bislang Belege fur die Richtigkeit der Annahme ertiradtden, dafld ,Damastmuster” an
berihmten Klingen aus Damaskus im Verlauf des Mittelaltdtsch eine Atzung
hervorgebracht worden seien. Von besonderem Gewithh idiesem Zusammenhang ein
Reisebericht des Bertrandon de la Broqcuiere aus dem fihelahrhundert, der einen klaren
Spiegeleffekt als Charakteristikum der letztgenannten Kiiragglihrt. Dieselbe Quelle nimmt
ausdricklich Bezug auf die charakteristische Glattung und Rofitidr denen Klingen in
Damaskus versehen worden sind.

Immerhin kann die Mdglichkeit, dal? manche Poliermitegtht atzende Substanzen
enthielten, nicht von vornherein ausgeschlossen weliedeutig erwiesen ist dagegen, dafl3
eine Atzung im AnschluR an eine Politur der Oberflageden Spiegeleffekt, sowie subtilere
Anhaltspunkte fur die Qualitat einer Klingenschmiedearkzemichte macht. In welchem
Ausmald diese Beobachtung zutrifft, geht aus der Oberflgebtaitung an modernen
Nachschmiedeversuchen frihmittelalterlicher Schwegglnanschaulich hervor. An solchen
Stucken bleibt die Zielsetzung einer Oberflachenbehandhumg Grof3teil auf ein wenig
nuanciertes Aufzeigen sog. Damaszierungen beschrankt.

Archéologische Funde belegen die Verwendung verschiedessteisarten zur
Oberflachenbehandlung. Fur die Stadien des Grundschliffelehas sich dabei vor allem um
Sandsteine verschiedener Kornung. Der friheste Bildbeleg dfe Verwendung von
Drehschleifsteinen zum Schleifen eines Schwertegrtlaus dem frihen 9. Jahrhundert und
befindet sich im sog. Utrechter Psalter. Der grof3tedkomplex fruhmittelalterlicher
Schleifmittel wiederum stammt aus Haithabu, Schleswitsidm. Das dort gefundene
Schleifmaterial aus dem 8.-10. Jahrhundert setzt sich zwofdt@l aus verschiedenen
Schieferarten zusammen. Durch mineralogische Untersgehukonnte die Herkunft der

meisten dort auftretenden Schieferarten bestimmt weiltlea Verbreitung deutet auf einen
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hohen Handelswert guter Schleifsteine. Zu diesen ist Bumbstein zu zahlen, wie er jlingst
im laténezeitlichen Siedlungsareal von Manching alsleBctittel nachgewiesen werden
konnte. Die Ansprache der feinkoérnigen Schiefer aus Haitrals Wetzsteine impliziert ihre
ausschlie3liche Verwendung zum Abziehen von SchneidefWarkzeugen und Waffen.
Moderne Funktionsanalysen an dem Material aus Haithakicksschtigten keine anderen
Anwendungsmdglichkeiten. Als eine zumindest ebenso wadindiche Option fur ihre
Verwendung ist die weitgehende Glattung von Oberflacherr igtgerem Druck in Betracht
zu ziehen. Im Zusammenhang mit den zahlreichen FunderSebiteif- und Wetzsteinen* aus
Haithabu verdient ein Umstand besondere Erwahnung. Panigche Schwertpolierer greift
auf einheimische Auspréagungen derselben Gesteinsarten zawigldenen sich das schleif-
und poliertechnisch relevante Fundspektrum des wikingerhemlic Handelsplatzes
zusammensetzt: es handelt sich dabei in Japan um Saadsabei grober bis feiner Kérnung,
sowie um zwei seltene Schieferarten, die untertagig,alEh im Tagebau ndrdlich von Kyoto
gewonnen werden. Aul3erdem kommen in Japan dichte und fagi&koKalksteine zur
Anwendung.

Der archaologische Nachweis von ungebundenen Schtelfmitvie verschiedenen
Feinsanden, geschlammten Tonerden, Kalk, Schmirgelpudterrist schwer zu fiihren. Aus
verschiedenen Quellen vom 5. bis zum 14. Jahrhundert gklghjeeindeutig hervor, dal3 der
letzte Schliff, bzw. die Politur, an Schwertklingen, Hukallen und Edelsteinen durch die
Verwendung verschiedener Polierpasten erzielt worden A#. frihestes kinstliches
Schleifmittel sind nicht n&her bezeichnete antikeeBmn zu nennen, deren Nutzung seit dem
10. Jahrhundert anhand von Schriftzeugnissen belegt isgt Bavon auszugehen, dal3 solche
Scherben eine durch Schlammen erzielte, sehr feingeiMag aufwiesen wie sie z.B. fur
romischeTerra-SigillataProdukte kennzeichnend ist.

Die Arbeit der Schleifer und Schwertfeger hatte insofgofRen Einflu? auf die
Gebrauchseigenschaften eines Schwertes, als sie dancBaseiner Klinge wesentlich
beeinflussten. Hohlkehlen konnten durch Schleifvorgangéngert und verbreitert, aber auch
tiefer gemacht werden. Ob die Hohlkehlen an SpathaklingeSchweil3muster grundsatzlich
vom Schmied angelegt worden sind, ist noch nicht geklart. sehr gut erhaltenen
Spathaklingen deuten exakt ausgearbeitete Grate zwischaaid@mnstahl und Mittelbahn auf
einen groReren Arbeitsanteil des Schleifers. Zumdgei der gewlinschten Musterebene an
Spathaklingen mit Schweil3musterverzierung war vom Sehlgifb3tmogliche Kontrolle Gber

die Techniken seines Handwerks gefordert. Bei geringfluigigeveithungen von der exakt
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einzuhaltenden Schilifitiefe, wurden z.B. anstatt der singleten Schlangenlinien génzlich
andere Musterebenen angeschnitten, die eher ein Winkelmeigaben. Daher ist fur das
Vorhandensein der breiten Hohlkehlen an ,wurmbunten” ndg€n eine weitere
Erklarungsmaglichkeit in Betracht zu ziehen: durch die Ulleuhg der Schneidenbereiche im
Klingenquerschnitt war ein mehrmaliges NachschleiferSt#neidenkanten mdglich, ohne daf3
das symbolisch signifikante Erscheinungsbild der Schweifem®&chaden genommen hétte.
Abgesehen von den nutzungsrelevanten (leichtere Handhalaunklinge durch geringeres
Gewicht) und dekorativen Aspekten, bedingten Hohlkehlen umahade Riefen in der Klinge
ein weiteres Charakteristikum der Hieb- und StoRR3waffes.hBndelt sich dabei um das
zischende Geréausch der Klinge, das sich beim Zuschlagen, $chneiden mit derselben
einstellt. Auf einen Zusammenhang zwischen dem ,Klangihecher Schwertklingen und
verschiedenen Schwertnamen verweisen verschiedensageas aus der altnordischen
Schrifttiberlieferung.

Ergebnisse moderner Schleif- und Polierverfahren autimresler Basis haben wenig
gemein mit den Arbeitsergebnissen eines Schwertfedersbenso wie der Schleifer, noch im
17. Jahrhundert eine mehrjahrige Lehrzeit zu absolvieegte. Diejenigen Methoden des
Kunsthandwerks, die feine Schmiedetexturen aufzeigen konoteh somit u.a. die
Qualitatsbeurteilung eines Schwertes erméglichten, sindestlichen Kulturkreis im Verlauf
der letzten 200-300 Jahre verlorengegangen. Aus dieser Tatsaghaus der schlechten
Erhaltung der meisten Bodenfunde aus Eisen/Stahl auf ddsnFedn charakteristischen
Verarbeitungsmerkmalen in vermeintlich homogenem Klisgg zu schliel3en, erscheint vor
dem Hintergrund der Befunde an den Klingen A-C nicht langerchéertigt. Wie die Inschrift
auf einem Feuerstahl des 5. Jahrhunderts aus Waldshut\Mdtdshut-Tiengen, belegt, ist
auch fur den urspringlichen Zustand silbertauschierter Eigeng&nde mit einer
aufwendigen Politur zu rechnen. Die optische Auswirkung di&setrechnik bestand demnach
wie an zahlreichen Schwertklingen nicht in einem y&atz-Weil3-Effekt”, sondern im Spiel
des Lichts auf einer dekorativ gestalteten und poliertetaldberflache. Dal3 es sich bei einer
aufwendigen Politur an Eisen und Stahl um ein vergéanglish&reeitsergebnis handelt, als
bspw. an Gold, Silber und Bronze, sollte nicht Uber derstkwmd technikgeschichtlichen
Aussagewert hervorragender Schwertklingen in heute mehr oamiger desolatem
Erhaltungszustand hinwegtauschen. Im Gegensatz zu Brotazeu@ Edelmetallen konnte
durch eine zeitaufwendige Politur an Trachtbestandteileh\Waffen aus Eisenwerkstoffen

eine eigentliche Verarbeitungstextur ans Licht gebraghtden, die das kunsthandwerkliche
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Koénnen des Schmiedes anschaulich machte. Schlie8lichiti Blick auf die traditionsreichen
Handwerke der Schwertschleifer und Schwertfeger die Mdwglitleinzurdumen, dafl vom
frihen Mittelalter bis in die Renaissance hinein méh&nspriiche an das Erscheinungsbild
einer geschliffenen und polierten Klinge gestellt wordemnl,sals dies in unserer Epoche
vorstellbar, bzw. opportun, erscheint. Vom Aufzeigerregebrauchstechnisch zweckmaliigen
und A&sthetisch ansprechenden Schmiedetextur bis zu ihmgtergitwicklung unter

dekorativen Gesichtspunkten war es nur ein kleiner Schritt

5.3. Schlangen:
Im Sinne der angesprochenen Wechselwirkung zwischen |&iberfiveredelung und

Wertschatzung von Schwertklingen reprasentieren v.a. digirtuosen
Schweildmusterverzierungen an Spathaklingen des fruhen lalite ein faszinierendes
Entwicklungsstadium in der Geschichte des Schwertes. Adfgehergestelite Klingen
kommen aus den Graberfeldern des alamannischen Siedlumgsgets’om 5. bis ins 8.
Jahrhundert in gro3er Zahl zutage. Vorlaufer der frihmiteglichen Schweil3muster lassen
sich an keltischen Langschwertklingen seit dem 3. Jahrhuand€hr., an rdmischen Dolch-
und Langschwertklingen etwa seit der Zeitenwende nachwesszhon diese friihen Befunde
legen den Schluf3 nahe, dal3 das Anlegen von Schwei3mwstager gebrauchstechnisch, als
vielmehr von &sthetischen Gesichtspunkten motivient. \B&s zum 5. Jahrhundert n. Chr.
hatten zahlreiche fahige Klingenschmiede in der Hdwstel zweckmallig kombinierbarer
Stahlsorten ein sehr hohes Niveau erreicht. NebenBegrehaltung eines angemessenen
Gebrauchswertes gestattete dieser Standard die versEnkiziehung von - aus heutiger
Sicht - kinstlerischen Gesichtspunkten in ihren Handwesdigz Diese Tatsache ergibt sich
aus der grofRen Anzahl von Langschwertern mit Schweif@nmuaus Grabzusammenhéngen.
Der groRe EinfluR@ der Reihengrabsitte auf den vermdiatic Beginn einer
schmiedetechnischen Blutezeit bleibt zu bericksichtiggénm Aufzeigen asthetisch
ansprechender Schweil3muster war eine parallel verlauffierentwicklung der Schleif-
und Poliertechnik unabdingbar. Ohne einen exakten Suhliffeine klare Politur konnten die
gewulnschten Musterebenen der tordierten Kompositstabegeeielt freigelegt werden. Aus
dem immensen Arbeitsaufwand, der zur Herstellung einewesBmusterverzierten Spatha
vom Verhltten der Erze bis zur Montierung ihrer polierkdinge erforderlich war, ist eine
weitgehende Spezialisierung, und eine dadurch bedingte Aeieitgt innerhalb des

Waffenhandwerks zu erschliel3en. Indirekt ist dieselbezaliseichen archaologischen Funden
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von aufwendig gestalteten Schwertern seit dem 4. Jahriiumdebegrinden. Eindeutig
belegbar wird sie dagegen erst aus karolingischen Salmift-Bildquellen. Als spezialisierte
Handwerker, die mit der Herstellung hochwertiger SchwerbefalRt waren, sind
Klingenschmiede, Schleifer, Schwertfeger, GoldschmiedeSameidenmacher zu nennen.

Im Hinblick auf den kunstlerischen und symbolischen Wearese charakteristischen
SchweiRmusters erbrachte die Untersuchung der Spatha admdén (Klinge B) besonders
aufschluf3reiche Ergebnisse. Zwischen dem Aufkommen deveStmusterverzierung durch
tordierte Kompositstabe und Ziertechniken der romischiesv@rarbeitung besteht ein enger
Zusammenhang, wie er erstmals von J. Ypey angedeutet wistd®al’ die hochentwickelte
Schleif- und Poliertechnik an rémischen Glasfunden oduwvirkungen auf andere Zweige
des Kunsthandwerks - zu denen auch das Klingenhandwerk zéélilieben ist, erscheint
wenig wahrscheinlich. Aus der Kombination tordierteratitabe ergibt sich durch
Abschleifvorgange jedoch ein gro3eres Spektrum an Zierchiigiien, als an Glasstaben, wo
ein Torsionseffekt h&ufig durch Aufbringen von Glasfaden einén Zentralstab erreicht
worden ist. Im Gegensatz zu tordierten Glasstaben koiimie Entsprechungen in Stahl durch
eine Verzahnung der Wendelkanten miteinander verbunden wsuhlieend verschweif3t
werden. Zahlreiche Uberreste von SchweiBmustern,ndaei archaologischen Literatur als
~Winkel-, und ,Rosettenmuster“ beschrieben worden sirahem mit der Musterauspragung in
den urspringlichen Klingenoberflachen insofern wenig zu #ls, bedingt durch starke
Korrosion und verschiedene Restaurationsmal3nahmere tMfesterebenen freigelegt worden
sind. Fur jede Aussage zu Schwei3mustern auf Torsionssiadie Gesamtkonstruktion der
Klinge mafRRgeblich. An Klingen mit einer einzigen Mustéisht waren in der Oberflache v.a.
Winkelmuster sichtbar. An zahlreichen Klingen mit zWeisterschichten war die Musterebene
der etwa zur Halfte abgeschliffenen Stébe gefragt, irsiderverschiedene, je nach Lichteinfall
lebendig erscheinende, ,Schlangenmuster” erzeugen liel3en.

Die Technik einer Verzahnung ist an Klinge B angewandide und konnte anhand
der zwei polierten Bereiche erstmals anschaulich dokuenemterden. Aus dem Verlauf der
Wendelkanten ergibt sich von selbst eine Schragverzghridieses Konstruktionsmerkmal
war fur das Zustandekommen eines Mustereffektes maf3gethichpffenbar mit religiosen
Vorstellungen verknipft war. Wie verschiedene restaurstiedingte Befunde an
Schweildmusterklingen nahelegen, war das urspriingliche Srhuster der Klinge B im

alamannischen Siedlungsraum weit verbreitet.
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Das Muster bestand aus jeweils zwei SchlangenlinierFjachseite, die sich tGber die
Lange der Klinge hinzogen. An zwei etwa zur Hélfte abgéenen Kompositstaben kdnnen
verschiedene Unregelmaligkeiten auftreten, die zudem eapdischen Eindruck von
verflochtenen Schlangenlinien, bzw. von Kreiseng&#in hervorrufen. Fur kunsthistorische
Betrachtungen ist der Umstand aufschluf3reich, daf’3 durch nienrge Schmiedetechnik ein
.Pseudo-Flechtband-Effekt“ hervorgerufen werden konnte,othee Zweifel Einflu auf die
Entwicklung der Flechtbandmotivik im germanischen EinfluBiol gehabt hat.

An Saxklingen des sachsischen Stammesgebietes sinch@aimaotive eingeschnitten,
die weitgehend mit dem Erscheinungsbild von SchweiBmustmn Spathaklingen
ubereinstimmen. Alle diese Motive sind aus anderen Zweies merowingerzeitlichen
Kunsthandwerks hinlanglich bekannt und werden mit einemero8ymbolgehalt von
Schlangen und Drachen in Verbindung gebracht. Bezeicheeddbei die Tatsache, dal3 sich
Schlangenverzierungen haufig an Beschlagteilen des Seamvehttrs und auch als
Tauschierarbeit in den Klingen selbst nachweisen as&ef verschiedene Zusammenhange
zwischen Schwertern und Schlangen ist seit den 60-eenjdies 19. Jahrhunderts wiederholt
hingewiesen worden. Auf die ausschlie3lich schmiedetedhnund naturwissenschaftlich
ausgerichteten Untersuchungsansatze an ,damasziertenei®idingen seit den 50-er Jahren
blieben diese kulturhistorisch wesentlichen Hinweidegh ohne Auswirkung.

Eine gedachte Ubereinstimmung zwischen Schwertklinge uhidr®e geht nicht nur
aus zahlreichen archéologischen und ikonographischen @usdlesor, sondern ist auch
anhand von Schriftquellen umfangreich zu belegen. Eineudgules Schwertes als belebtes
Wesen, wie sie fur wikingerzeitliche ,Drachen” - Boosmerkannt ist, ertffnet einen
diachronen Zugang zur Interpretation der zahlreichen Fumdléieeresausristungen bspw. im
nordlichen Europa. Das Zutagetreten von einzelnen Sgmamlie sich in Schwertklingen vom
Griff bis zur Spitze und wieder zuriick schlangeln, wird inalerordischen Literatur eindeutig
als abhangig vom Lichteinfall beschrieben. Dieser tdnt deutet auf den hohen Stellenwert
einer Oberflachenveredelung durch Schiiff und Politur unéieftheine abschlieRende Atzung
der beschriebenen Klingen aus. In der Vorstellungsweltschieedener germanischer
Volkerschaften stand die Schlange fur eine Dualitat, dwersgeits in der Bewahrung,
andererseits in der Vernichtung von Leben zum Ausdruck kor@oklieRlich sind es
entsprechende Aspekte zu Leben und Tod, die im Verlauf dechiGete den hohen

Symbolwert des Schwertes als Instrument jeder Exekibésgmmt haben.
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Von welchem Zeitpunkt an Schlangenmotive in Klingensbevul3t erzeugt worden
sind, ist beim momentanen Stand der Forschung nocheairchigrenzen. In der Spatphase der
SchweiRmusterverzierung durch tordierte Kompositstabentr8thlangenlinien auch in den
Klingen von Langsaxen des sachsischen StammesgebietesSia wurden durch eine
Schragverzahnung von Materialschienen hervorgerufenn déoeldufer in der Verbindung
von tordierten, ungeschliffenen Materialstdben an $géitigen zu sehen ist. Das
Langsaxfragment (Klinge C) aus dem Kreis Breisgau-Hochascdwald ist der erste Beleg fur
diese Technik aus dem siddeutschen Raum. Die Ausfihrung derhMerga und
Konstruktion weicht in wesentlichen Punkten von den \&ebsstiicken aus Nordrhein-
Westfalen ab, sodald vorlaufig mit einer Herstellung diengE in Stidwestdeutschland zu
rechnen ist. Auch an Klinge C konnten die zahlreichemmgedetechnischen und
hartungsbedingten Befunde einzig durch die japanische Polifigezeigt werden. Durch
makroskopische und réntgenologische Untersuchungen im Voefgidben sich keinerlei
Hinweise auf schmiedetechnische Besonderheiten. Megtaphische Untersuchungen
hinwiederum héatten den Nachweis einer gezahnten Schabeillebensowenig erbringen
konnen, wie andere Analysemethoden auf naturwissengdiafBasis.

Zahlreiche Bildquellen aus dem Zeitraum zwischen dem fr@hend der Mitte des 14.
Jahrhunderts deuten darauf hin, daf3 den Schlangenliniem irlaldkehlen zweischneidiger
Schwerter  auch nach  der archaologisch  dokumentierten zBifite der
Schweilimusterverzierungen vom 5. bis ins 10. Jahrhundergm(3e Bedeutung beigemessen
worden ist. Zur Deutung dieser Muster im friihen und hoheteldliter liefern Studien zum
Symbolgehalt romanischer Zierelemente wertvolle Aspankte. Ob die bildlichen
Darstellungen des 12. bis 14. Jahrhunderts einen geistespésthrelevanten Nachhall der
Schweildmusterverzierung auf der Basis von tordierten Keitgp@ben darstellen, oder aber an
Klingen tatsachlich vorhanden waren, bleibt an Fundstiiekes diesem Zeitraum zu klaren.
Die Ubernahme von optischen Effekten der Torsionsmusterdas Musterrepertoire
hochmittelalterlicher Klingentauschierungen ist angeini Langschwertklingen aus Finnland
anschaulich nachzuvollziehen. An manchen hochmiteliehen Klingen ist zudem mit dem
Vorhandensein komplexer Oberflachenmuster zu rechneim éesfuhrung und Erscheinung
von ihren fruhmittelalterlichen Entsprechungen abweicHeald solchen Mustern in einer
klingenspezifisch polierten Klingenoberflache ein indiviweund dekorativer Charakter nicht
abzusprechen ist, geht aus Oberflachenbefunden an dge Kdes Zeremonialschwertes (10.

Jh.) aus der Essener Domschatzkammer hervor.
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6. Ausblick:

Erst umfassende Analysen einer grofReren Anzahl vowestitlingen aus dem frihen
bis ins ausgehende Mittelalter sind dazu geeignet, diffiere@Aussagen zur chronologischen
Entwicklung  von  Klingenwerkstoffen, = Schmiedetexturen,  Elfwdthoden  und
Schweilimusterverzierungen in Mitteleuropa zu ermoglickame positive Auswirkung von
Untersuchungen auf der Grundlage der japanischen Klingenkuntehtberin, dal3 der
Nachweis von Werkstattenkreisen nicht nur fur Klingeh affensichtlichen Schweil3mustern
in greifbare N&ahe ruckt; vielmehr wird er auch an zatlen Klingen aus vermeintlich
homogenem Material mdglich, denen bislang aufgrund der Esgebnmoderner
naturwissenschaftlicher und restauratorischer Analydeden keine klassifizierbaren
schmiedetechnischen Charakteristika zugesprochen wonagn\gie die Ergebnisse an drei
Klingen aus dem alamannischen Siedlungsraum anschaulieigebel ist die japanische
Methodik von Schiliff, Politur und optischer Analyse fuilcbe Untersuchungen prédestiniert.
Als Bindeglied zwischen einer jahrhundertealten Traditiod modernem Kunstsinn basiert sie
auf einem Kriterienspektrum, das es gestattet, individugllspragungen der jeweiligen
Merkmale genau einzugrenzen. Sie stellt somit eine vachégl Handhabe zur
Qualitatsbestimmung und Kategorisierung nicht nur an fruélalterlichen Klingen dar. In
Anbetracht der epochenibergreifend angefihrten Belege filive eausgereifte
Oberflachenveredelung und Wertschatzung exzellenter Klingiedavon auszugehen, daf3
auch zahlreiche Klingenhandwerker und Anwender in Europaem#m vergleichbaren
Kriterienspektrum vertraut waren.

Eine zweckmalige Vorgehensweise fur die Analyse eurogéiSdhwertklingen ist die
Préaparation kleiner Klingenbereichklgdo wo akeru ,Ein Fenster 6ffnen”) auf einer Seite
von fragmentierten Schwertklingen, bzw. solchen Stliclkeren Aussagewert sich bis heute in
einer formenkundlichen Bestimmbarkeit erschopft hat.Mengleich mit den Auswirkungen
metallographischer Schnitte auf den Klingenkérper wird aeSsistanz durch einen partiellen
Schliff kaum beeintrachtigt. Eine immense Steigerung desirkuind technikgeschichtlichen
Aussagewertes ergibt sich zudem fir Klingen in vermemdiehr gutem Erhaltungszustand,
die durch unsachgemélRe Konservierungsmethoden tber die 1262300 Jahre zwar frei
von Rost gehalten, dabei aber stark verschliffen, bzerkratzt worden sind. Am
Erhaltungszustand solcher Klingen ist der entscheidendéufEirder in Mitteleuropa
jahrhundertelang vorgenommenen und hochspezialisiertenrfld@benveredelung an

Schwertklingen auf die Wertschéatzung derselben nicht methvollziehbar.
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Im Hinblick auf die Entwicklung einer eigenstandigen europ@&isdKlingenforschung
ist eine intensive Zusammenarbeit zwischen verschédd-orschungszweigen von Vorteil.
Eine Voraussetzung fur eine fruchtbare interdisziplinamogération ist, dal3 im Dialog
zwischen den Disziplinen verbindliche Definitionen flie frihen Eisenwerkstoffe gefunden
werden. Anhand der Befunde an den drei Klingen aus Badenemibetg konnten
verschiedene Unklarheiten und Widerspriiche in der Definition Eisenwerkstoffen, vor
allem was den Gebrauch des Begriffes ,Damaszenersualdl”verwandter Wortbildungen
anbelangt, anschaulich gemacht werden. In Anbetrachhkdesiogenen Grundcharakters der
alten Stahle und der oft zweckméal3ig partiell vorgenommeldetung der formgeschmiedeten
Werkstlcke sind naturwissenschatftliche Erkenntnisse zumel&tahlsorten nur bedingt als
Definitionsgrundlage geeignet. Das Ausmalf3, in dem eine kaerie@ Auswertung von
archaologischen, literarischen und ikonographischen Quelleter kultur-, kunst- und
technikgeschichtlichen Gesichtspunkten zu einer quellerigeredeutung der Befunde an
hochwertigen Klingenwatffen beitragen kann, deutet siclemErgebnissen dieser Arbeit an.

So konnen klingenspezifische Forschungen auf der Grundlagejaganischen
Klingenkunde bspw. in Verbindung mit metallkundlichen Untersngsansatzen einen
entscheidenden Fortschritt in der archdometallurgisétoeachung herbeifiihren. Es handelt
sich dabei um weitreichende Erkenntnisse zur Herstellkadfination und Hartung von
Eisenwerkstoffen im frihen Mittelalter. Auf diese Welksmnn eine Erkenntnisliicke zwischen
den Ergebnissen verschiedener Untersuchungen zur frilevé&isittung und denjenigen zur
Konstruktion und Beschaffenheit aufwendig verarbeitetengkehwertklingen geschlossen
werden. Solche Klingen sind aus dem Grund in besonderere Bladsagekraftig, da sie im
Verlauf der Geschichte der Eisenverarbeitung lange Zeit tdahnologisch am héochsten
stehende Endprodukt darstellten.

In eingehenden Untersuchungen zur Oberflachentechnik tdageschichtlichen bis
neuzeitlichen Schwertklingen liegt ein Schliissel zumdressVerstandnis ihrer kunst- und
kulturgeschichtlichen Bedeutung. Die Untersuchungen an Suoitteih aus Haithabu belegen,
dall sowohl petrologische, als auch mineralogische Aevalysertvolle Erkenntnisse zur
Geschichte der noch kaum erforschten Schleif- und Ratienik des frihen Mittelalters
beisteuern kdnnen. Grundsatzlich versprechen umfangr&elsberchen zur Schleiftechnik
vergangener Epochen einen tieferen Einblick in das tisthe Empfinden des Menschen, das
seit Jahrtausenden von einem harmonischen Linienveasfad vom Erscheinungsbild glatter

und glanzender Oberflachen mitbestimmt wird. Wie mehrfaetont, ist die traditionelle
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japanische Klingenkunde aufs Engste mit praktischen, kunst- kuiairgeschichtlich

relevanten Aspekten des Schwertes verknupft. Sie hat (dem Jahrhunderte fur die
Kategorisierung von einheimischen Schwertklingen bewéhré Einbindung in die Anfange
einer interdisziplinaren européischen Klingenforschundfrextydaher die Aussicht auf einen

neuen und ertragreichen Abschnitt in der Geschichteutepéischen Blankwaffenkunde.
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Anhang:

Regi Vvarnorum Theodericus Rex.

Cum piceis timbribus et pueros gentili candore relucentes, spathas eimdnis arma desecantes
vestra fraternitas destinavit, ferro magis quam auri pretio ditior8plendet illic claritas expolita, ut
intuentium facies fideli puritate restituant, quarum margines in acutuma&gjualitate descendunt, ut non
limis compositae, sed igneis fornacibus credantur effusae. Harum medaipultveis excavata quibusdam
videntur crispari posse vermiculis: ubi tanta varietatis umbra conluglitintextum magis credas variis
coloribus lucidum metallum. Hoc vestra cotis diligenter emundat, hoterveplendidissimus pulvis ita
industriose detergit, ut speculum quoddam virorum faciat ferream lucenmdeipatriae vestrae natura
largiente concessus est, ut huius rei opinionem vobis faceret singulanses, qui pulchritudine sui putentur
eese Vulcani, qui tanta elegantia fabrilia visus est excolere, ut quwdneanibus formabatur, non opus
mortalium, sed crederetur esse divinum. Proinde per illum et illagatos vestros solventes debitae
salutationis affectum arma vestra libenter nos accepisse declaramusbguae pacis studia transmiserunt:
vicissitudinem muneris pro expensarum vestrarum consideratione tribpepi@s tantum vobis reddantur
accepta, quantum nobis vestra fuere gratissima. Praestent divina cocncoufibagc inter nos grata mente

facientes gentium nostrarum velle iungamus et invicem solliciti mpagsimus utilitatibus obligari.

Mommesen, Th. (Hrsg.): MGH Auct. ant., 1894, V, I..

Il.

Cum reges Nordmannorum singuli pro devotione sua aurum illi et argentum eteprpiterna
subiectione vel deditione gladios suos ipsi dirigerent , praecipit uexpecunia quidem in pavimentum
proiceretur et a nullo nisi indignanter aspiceretur, sed potius ab omnibusg h¢lim conculcaretur. Gladios
vero in sublimi solio residens sibi attemptandos iussit afferri. ®>degati metuentes, ne quid sinistre
conspicionis contra eos posset oriri, eo modo quo solent ministri domirsscaliellos de summis oris
praebere, ita spatas imperatori cum sui periculo porrigebant. Quarumutite enam de capulo acceptam et ab
extremitate ultima ad summum curvare niteretur, inter fortioeefmanus disrupta est. Tunc unus de missis
suam de vagina protrahens ministrantiumque more ad ipsius obsequelam protendensie,Damuit ,ut
credo, et flexibilis et rigida invenietur ista spata ad votum viogisisime dextere vestre”. Qua cesar accepta,
et vere cesar iuxta vaticinium Isaie: Adtendite ad petram, undesiexgtis, de tota, Germanie populositate
singularis, divinitatis opificio in antiquos hominum artus et animos exurggn®ra ultima capulotenus in

modum viminis contraxit et sensim ad statum pristinum redire pérmisic legati semet aspectantes et ad
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alterutrum obstupescentes: ,O," inquiunt ,utinam principibus nostris tata videretur aurum, et ferrum tam

preciosum!*

Notger Balbulus, Gesta Karoli Magni imperatoris. Haefel&. (Hrsg.): MGH SS rer. Germ. 12, Il, 18.

1.

Bestrafung der Verleumddrl Dem Chormeister; ein Psalm von Dayi@. Hore, o Gott, meine
Stimme, ich klage vor dir;/ vor dem Schrecken des Feindes bewainr¢eben. 3 Schitze mich vor der Rotte
der Bosen,/ vor dem Toben der Frevler. 4 Sie wetzen ihre Zungk gie@m Schwert,/ gleich giftigen Pfeilen
schnellen sie ab ihre Rede: 5 Um den Schuldlosen zu treffen aus imseck/é ohne Scheu ihn jahlings zu

fallen.

Psalmen, 64 (63). Die Bibel, Sonderausgabe Herder-Verlaiburg 1965. Dieser Psalm wird aufgrund
unterschiedlicher Zahlweisen in den griechischen undhlatlen Ubersetzungen aus dem Hebraischen auch

als Psalm Nr. 64 angefuhrt.

Der Schleyffer
Ich schleyff sehr scharff auff meim schleyff
Messerklingen/ mittl/ groR und klein/ stein
FeyIn/ Schldsser/ bender allewegn/
Helleparten/ Dolch/ Schwert und Degen/
Allen Harnisch zu Fuf und Rof3/
Halb und ganz Hacken/ zum geschof
Reit Himmer/ Partisan ich zier/

Auch auff der Scheiben ich palier.

Aus: Jost Ammann: Eygentliche Beschreibung aller StaRdakfurt 1568, S. 84. Nachdruck im Insel Verlag
Leipzig, 1934.

V.a
(...)Die Klingenschmidt und Schwerdfeger gehdren auch hieher, als Whffedscund sind die, so
beydes die Klingen bereitten, mit einer, mit zwo Schneiden, lsggiz, schmal, kurz, lang, zu einer oder zu
zwoen Handen, Rappier, Cortellaschen, Tolchen, Stileten, Pfriememretcdie sie polieren und Gefaf,
Scheiden, Ortband darzu machen: darzu sie auch ihre sondern Werckzeug, altstSichléiolierbank,

Poliereisen, Feilen, Hammer und anders mehr haben mussen. (...)
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Garzoni: ,Schawplatz®, Frankfurt a.M. 1659, 535.

V.b

(...) Die Schleiffer sind die, so Messer, Scheren und ander dérgitefgachen schaerffen, darzu dann
gehoret der Stein, der Schafft, die Aexte, der Tritt, ein KibeWasser, und der Wetzstein: Die Arbeit ist
tretten, stumpfen, schaerpffen, zuspitzen und Schneide schlichten. Daaehgh bisweilen zur Kurzweil die
Messer fornen her mit einem Magnet bestreichen, dal? man Nadeln damit kix@bef dadurch denn bey
den Bawren und andern albern jungen Leuten, manche Kurzweil oder Wettung wirdekgigeBias
Handwerck aber ist sehr schlecht und gering, und muessen die armen Tafftfemals einen ganzen Tag
tretten, bil3 sie so viel heraul? tretten, daf’ sie eine Schuessébemileld kauffen koennen, sich damit zu

ergetzen. (...)

Garzoni: ,Allgemeiner Schawplatz, Marckt und Zusammenkualfiér Professionen, Kunsten, Geschéfften,
Handeln und Handwercken®, Frankfurt a.M. 1659, 536.

VL.

Theophilus Presbyter
Caput XCIV
De poliendis gemmis

Crystallum quod aqua durata in glaciem, et multorum annorum glacies durata in lggidenmodo
limatur et politur. Tolle confectionem, quae dicitur tenax, de qua suptadietst, adhibitamque igni, donec
liquefiat, consolidabis crystallum ad lignum longum, quod ei simile sitaasiiudine. Quod cum refrigeratum
fuerit, utrisque manibus fricabis super lapidem sabuleum durum, addita aqua, domacrf accipiat, quam ei
dare volueris; deinde super alterum lapidem eiusdem generis, i sitisubt aequalior, donec omnino
aequum fiat. Et accipiens tabulam plumbeam aequalem, pone super eam tegulam hgmadamym saliva
fricabis super cotem duram, atque desuper polies ipsum crystallum, dbgeem accipiat. Ad ultimum vero
super hircinum corium non denigratum neque unctum, sed in ligno tensum et iofevigs affixum,

fricaturam tegulae pone salivam humidam, et desuper diligenter frica, @omeino lucidum fiat.

Stromer (Hrsg.), 1984, 171-172.



329

VILI.
Caput XC
De Ferro
(...) Cumque totum operaveris, denuo pone super prunas ardentes, donec rgsumfidt, atque
elevans forcipe, cum longo ferro ex chalybe valde aequali et manubrio dilfix@nter polies, suppositumque
prunis iterum calefacies rursumque cum eodem ferro fortiter pdlesd si volueris illud per partes aut ex
toto deaurare, in tua sit potestate. (...) Si vero in cultellie $ivaliis ferris litteras habere volueris, cum
fossorio ferro fode eas imprimis, deinde facto filo argenteo grossoafoum gracili forcipe litteras, et
impone eas fossuris illis, percutiensque superius cum malleo impléleasnodo etiam flosculos et circulos
facere potes in ferro, et cum filis ex cupro et aurichalco infplg. Stromer (Hrsg.), 1984, 166-167.
VIII.
Caput XCII
(...); atque pertrahe in circuito subtiliter flosculos, sive sstaves, vel dracones collibus et caudis
concatenatos, et cum subtilibus ferris campos transfora, deinde sculpe gep@Ehus et operosius possis. (...)

Cum sulphure, quo trito, eodem modo firmari potest cultellus, non soluraeénsel in duro ligno.

Stromer (Hrsg.), 1984, 169-170.

Caput XVII.
De Limis
(...) Fiunt et aliae, ut fortiores sint in medio, interius exliferro, exterius vero cooperiuntur calibe;

(..

Brepohl (Hrsg.), 1999, 56.

Hamermeisterordnung:

Die Hamermeister oder Hamerschmidt, auff den Hamern zu Tutschémtgffemholz oder andern
Orten ihnen von einem Edlen, Ernvesten Rat vergunstigt, sollen ibre geben und darauf zu Gott dem
Allméchtigen schweren, daf sie den Zeug, zu dem Harnisch tuglich, mackam weinlich uf das wenigst
halbstehelein oder bef3rer und nit anderst un denselben allen mit den Statt- emdZéichen bezeichnen
lalRen, und solchen Zeug, so sie also machen werden, niemand anders dann derErreesier Rat darzu
verordnen wirdt, und dem Handwerk umb paar Gelt eines zimlichen Veéeitégen lassen. Und weil sie also

solchen Zeug zu machen haben, sollen sie sonst kein andere Arbeit maelsayetadiulich und ungefehrlich.

(.
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aus: ,Aller Handwerk in dieser Stadt Nurnberg Gesetz und @rgken, verneuert und zusammengetragen im
Jahr 1629." Stadtarchiv Nirnberg, Arch. Sign.: B 12 Nr. 5280r-251r. (Freundliche Mitteilung Stadtarchiv
Nirnberg 08.08.2000.)

XI.
Plattnerordnung:
(...) Es soll auch ein ieder maister seinen zeug selbst weldet; zu allen stucken oder scheuben soll
er getrewlich darlegen den halben thail stahel vnnd den halben thail eysen.m&gter des stahels mher

darlegen und nit minder. (...)

Stadtarchiv Nurnberg, Arch. Sign. E 5 Flaschner Nr. 1,88} selbstédndige Ausgabe der Plattnerordnung
anscheinend von 1517. (Freundliche Mitteilung Stadtarchiv Ib&ign08.08.2000.)

XIl.

Les Persans savent parfaitement bien damasquiner avec le vitriohecdes sabres, des couteaux, et
choses semblables, mais la nature de I"acier dont ils se sergentribue beaucoup, vu qu’ils n"en pourraient
faire autant ni avec le leur, ni avec le n6tre. Cet acier s’appdet€solconda, et c’est le seul qui se puisse
bien damasquiner. Aussi est-il différent du nétre, car quand on le meti gode lui donner sa trempe, il ne
faut lui donner qu’une petite rougeur comme couleur de cerise, et au liedrdenper dans I'eau comme nous
faisons, on ne fait que I"'envelopper dans un linge mouillé, parce que sidonhait la méme chaleur qu’au
nétre, il deviendrait si dur que des qu’on le voudrait manier il se c@Es®®mMmMe du verre. On vend cet acier
en pains gros comme nos pains d’un sou, et pour savoir s’il est boméat &’point de fraude, on le coupe en
deux, chague morceau suffisant pour faire un sabre; car il s’en trouve quasi@té bien préparé, et qu'on ne
saurait damasquiner. Un de ces pains d acier, qui n"aura co(té a Golconda quedndaigeuf ou dix sols,
vaut quatre ou cing abassis en Perse, et plus il va loin plus il destient Car en Turquie on vend le pain
jusqu’a trois piastres, et il en vient a Constantinople, a Smyrne, @ esla Damas ou anciennement on le
transportait le plus, quand le négoce des Indes se rendait au Caire par Rauge. Mais aujourd”hui autant
gue le roi de Golconda apporte de difficulté a laisser sortir de |"abéeson pays, autant le roi de Perse tache
d’empécher qu'on n'enléve de celui qui est entré dans son royaume. Jeutass ces remarques pour
désabuser bien des gens, qui croient que les sabres et couteaux qui noud derngquie se font d"acier de
Damas; ce qui est une erreur, parce que, comme jai dit, il n'y at pbacier au monde que celui de

Golconda qu’on puisse damasquiner sans que |'acier se mange comme le notre.

Pia, P. (Hrsg.): Voyages en Perse et Description tRogaume par Jean-Baptiste Tavernier (Paris 1930), 243.
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Xill.
Usamah Ibn-Munqgidh, S. 191:

(...) My whole ambition was to engage in combat with my rivals, whom
| always took

For prey. They therefore were in constant trembling on account of me.

More terrible in warfare than nighttime, more impetuous in assault

Than a torrent, and more adventurous on the battlefield than destiny!

But now | have become like an idle maid who lies

on stuffed cushions behind screens and curtains.

I have almost become rotten from lying still so long, just as

The sword of Indian steel becomes rusty when kept long in its shegth. (
aus: Usdmah Ibn-Mungidh. An Arab-Syrian Gentleman andidfan the Period of the Crusades. Memoirs of
Usamah Ibn-Mungqidh. Translated by P.K. Hitti.

XIV.
Die Weissagung Ezechiels des Propheten, Kap. XXI:

.Das Waffen / das Waffen / ist gescherpffet / und geschwertfeget.
Es ist gescherpffet das es schlahe die opffer. Es ist gesidge¢das es leuchte.”

aus: Deutsche Bibel, 2. Theil (Augsburg 1518).

XV.

Der Prophet Hesekiel, Kap. XXI:

.Das Schwert. Ja das Schwert ist gescherpfft und gefegt/

Es ist gescherpfft / das es schlachten sol / Es ist gefegesddsncken sol /*

aus: Biblia Altes und Newen Testament. Auf3 Ebreischer @ridchischer Sprach grindtlich verteutscht

(Frankfurt 1534 bei Christian Egenolph).

XVI.

(...) Expoliatur pugio, ensis, vel culter optimé smiri pulveral&o, & calce demum purgetur, ut nulla

parte obtenebratus, (...)
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aus: della Porta, Giambattista: Magiae naturalis sivenidaculis rerum naturalium libri XX (Neapel 1589).
Buch XIIl, Cap. IX, S. 224

XVII.

De mercatoribus et eorum utilitatibus.

Civitas sic est situata, quod per mercatores possit inferri quoditedtcextra aportari quod superfluit. De
mercatoribus exportantibus quod superest urbi Mediolani primo dicendum ewepiitiya numero. Inter alia
sunt armature militares; inveniuntur enim in nostro territorio armorwabricatores in mirabili copia, qui
cottidie fabricant cuiuscumque generis armaturas, scilicet loricas,attes, lamerias, galeas, galerias,
cervelleras, collarias, cyrothecas, tybialia, femoralia, genualia, é@3¢ pilla, henses, pugiones, clavas, et
sunt omnia ex ferro terso et polito, speculorum claritatem excededdisenim fabri loricarum sunt plures
centum, exceptis innumerabilibus subiectis operariis, qui macularum miaatificio cottidie insistunt. Sunt
scutarii clipeos fabricantes et arma in numero indicibili. Mirum eistere nostros milites super maximos
destrarios a planta pedis usque ad verticem armorum fulgore coruscantasyidexialleratos tumultuantes,
sonaclorum strepitu perstrepentes, hostibus timorem incutientes aisgeabilitatem declarantes. Additur
insuper clango tubarum terribilis, cui non est alter in toto mundo a nobis auddnsimilis. Ista omnia
armaturarum genera hec civitas ceteris Ytalie civitatibus communjoas, etiam ad Tartaros et Sarracenos

per mercatores maritimos deferuntur. (...)

Aus: Galvaneus Flamma (Galvano Fiamma): Chroniconakatzans de Antiquitatibus Mediolani. In: Ceruti,
A. (Hrsg.): Chronicon Extravagans et Chronicon Maiussdellanea di Storia Italiana Vol. VII (Turin
1869), 448-449.
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Glossar japanischer Begriffe zur Klingenkunde:

Fur ausfihrliche englischsprachige Glossarien zur japasrniskfingenkunde sei auf die Werke von Kajihara

(mit japanischen Schriftzeichelanji), 1989, und Compton e.a. 1976, verwiesen.

Aranie: GrobeNie; mit bloRem Auge deutlich sichtbakéartensipartikel.

Ashi: "Beinchen/ Fi3chen", schmale Streifen von wenigetehaStahl ( Perlit), die rechtwinklig oder geneigt
vom inneren Rand deklamon zur Schneide verlaufen; ihre Funktion besteht darin, Aeisbrechen der
Schneide auf den Abstand zwischen zdghizu begrenzen.

Ayasugihada "Zedernkdper-Haut"; eine in Schlangenlinlien verlaufe@terflachenstruktur ddsawagane
(Mantelstahl); charakteristisch fur die Werke d&assanSchule wahrend deKotd-, Shinshintg, bis zur
ShinsakutéEpoche.

Bo hi: Eine lange, ca. 1cm breite Hohlkehle, die entwedeeiim Schwert eingeschnitten ist, oder schon
wahrend dem Schmiedevorgang angelegt wird. Sie dient deingerung des Gewichts und somit einer
Verbesserung der Balance einer Klinge. Innerhalb dehiB&ann in erhdhtem Relief eitdorimono
(Eisenschnittornament) vorkommen.

B& hi ni tsure hi: Eine lange, breitere Hohlkehle, die nahe dem Kling&miiverlauft. Parallel dazu ist eine
schmale Rinne eingeschnitten.

Boshi."Mutze/Kappe"; der gehartete Bereich der Schwertspitie.ADspragung des Hartemusters in diesem
Bereich genau zu untersuchen ist unerlaf3lich fir eine fumdiBnordnung eines Schwertes zu einem
Werkstattenkreis.

Chikei: "Grundschatten";aucbikei; diinne, leuchtende Linien, die meist erst auf den zwé&iliek auffallen;

sie bestehen aldartensitund verlaufen entlang der Maserung der KlingenoberflagiieSie entsprechen in
ihrer Zusammensetzung d&msuji innerhalb des geharteten Bereichs.

Chirimen, Chirimen _hada: "Kreppseidenhaut"; sehr feine Oberflachenmaserung minéd Nie in einer
Anordnung von gestreckt wirbelartigen Formationen, diKi@ppseide denken lafit.

Chaéji, chégjiba: Hartemuster, das unregelméfiig aneinandergereihten Nellsggg@in®aphne odoragleicht;
s.a.Juka-Choji Charakteristisch fur die Schmiedetradition der Pro#izen in derKoté-Epoche.

Chéji midare: Nelkenknospenformiges,ungleichmaRiges und h&ufig maandrierdédemuster.

Chéji notare: Nelkenmuster, das flach und ruhig, wellenférmig, auf undealduft.

Choku t6: Ein einschneidiges Schwert mit gerader Klinge, das evéthdeiKofun undNara-Zeit in Gebrauch
war.

Cha kissaki: Mittelgrof3e Schwertspitze.

Chd maru: Ein mdglicher Verlauf der Hartelinie in der Spitze, die einem mittelgroRen Kreis zum

Klingenriicken hin verlauft.
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Cha suguha Gerade verlaufendes Hartemuster mittlerer Breitesaguha

Fukura: Die Schneide der Schwertspitze.

Fumbari: "breitbeiniges Dastehen"; der Grad, in dem sich dest&rines Schwertes zur Spitze hin verjungt.
Dieses Mal3 basiert auf dem Unterschied der Abmessungermmetohabaund sakihaba Ausgepréagtes
Fumbariist ein typisches Merkmal vagot6-Klingen.

Go ban kaji: Die Schmiede, die in einem rotierenden System delravaiten KaiseGo Toba Invon 1221 bis
1239 zur Verfugung standen.

Gokaden Die "Funf Traditionen" der Schwertschmiedekunst wahreled Kot6-Epoche: Yamato-den
Yamashiro-deyBizen-denSoéshubzw. Sagami-denMino-den

-ha: dieses Suffix bezeichnet eine Abspaltung oder Variaoresiner traditionellen Schule (,Ry(“) im Bereich
der Kunst, der Kampfkunst oder des Handwerks.

Ha: Ein allgemeiner Begriff, der sich auf den gehéartetemeiBe einer Klinge bezieht; genauer ist die
Bezeichnungrakiba

Hada: "Haut", bezieht sich auf die polierte Oberflachensuiukiner Klinge, v.a. indi.

Hadagane "Hautstahl"; Die auf3ere Stahlschicht auf einem komplestkaierten Klingenkorper.

Hakikake: Verwischtes oder "verbirstetes" Hartemuster in dez&pi

Hako-gunome Hamonmit eckigen, abrupten Ausbuchtungen in Form von "Schachteil.Uma no ha
Hamachi: Das Ende der scharfen Schneide, wo sich die Klinggakur Angel Nakagg hin verjingt.
Hamaguri-ba: "Venusmuschelblatt"; eine Klinge, derbira ji im Querschnitt leicht konvex zur Schneide hin
verlaufen; diese Erscheinung laRt sich an vielen Klidgezur spatetamakuraZeit feststellen.

Hamon: Wird meist als "Hartelinie" (engl. temper-line) wiedegeben, genauer der uliere kristalline Umrif3
des gehéarteten Bereichs auf einer Klinge.

Ha-saki: Schneide.

Hataraki: "Aktivitaten", verschiedene Erscheinungen im gehamt&ereich Yakibg einer Klinge.

Hi: Eine Hohlkehle, die in die Seite(n) eines Schwestegeschnitten ist, 86 hi.

Hijiki hada : Eine Oberflachenstruktur mit dicken Bandern \bnie, die an eine elRbare Art von Seetang,
hijiki, erinnert.

Hira: Die "Flachseite" einer Klinge, d.h. die beiden zusamimdenden Oberflaichen, die an ihrem
Schnittpunkt die Schneide bilden.

Hira ji :"Flacher Untergrund"; der "Untergrund" der beiden zusammémrden Oberflachen, die an ihrem
Schnittpunkt die Schneide bilden; die Oberflache zwis@tenogiund Schneide.

Hira zukuri : "Flache Machart"; ein Schwert ohne den Gfttifiog), der parallel zur Schneide verlauft und
dem japanischen Schwert seine charakteristische Ferfaiht; bei eineHira-tsukuri-Klinge entspricht der
Querschnitt einem gleichschenkligen Dreieck mit oftHelonvexen Seiten und extrem kurzer Basis.
Hitatsura: Bereiche von gehartetem Stahl, die Uber die ganzeyétioberflache verteilt sind. Diese Art der
Hartung wurde im Verlauf dédamboébuchéZeit eingefihrt und ist charakteristisch v.a. 8fishi/Saganden.
Horimono: "Geschnitztes/eingeschnittenes Ding"; dekorative fi8zbrei"/Reliefarbeit auf der Schwertklinge.

Hososuguha sehr schmale gerade Hartelinie.
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Hotsure:"Ausfransen”;Nie-Linien, die vom Verlauf de$iamonnach oben und nach unten abweichen und
einem ausgefransten Faden ahneln.

Ichi: DasKanjizeichen fir "eins".

Ichimai béshi:"Ein-Blatt-Kappe"; EinBoshi das den gesamtdfissakiBereich eines Schwertes ausfillt, d.h.
die Spitze ist komplett gehartet.

Ikubi kissaki: "Eberhals"-Spitze; die Radien der Spitze und Skmogiverkleinern sich zum Rlcken hin,
sodald die Spitze einen sehr gedrungenen Eindruck macht; dresel&rKissakikommt an breiteren Klingen
aus der mittleretrkamakuraZeit vor; sie ist gelegentlich aber auch an jlingereangeh festzustellen, v.a. an
solchen, die als Weihegabe fir Tempel angefertigt wurden.

Inazuma: "Blitze"; Leuchtende Linien voMartensit die in denPerlit-Bereich der Klinge eingebettet sind; sie
kommen gewdhnlich nahe dadamonvor und kdnnen diesen auch kreuzen; siasuiji.

lori mune: Dachformig spitz zulaufendes Rickenprofil einer Klinge.

Iltame hada Oberflachenstruktur, die einer ungleichméfiig ausgerichiédéamaserung ahnelt.

Ji: Eine Oberflache; bezeichnet fur gewohnlich den Bareier Klingenoberflache zwisch&hinogiund der
Schneidelta-sak); s.a.Shinogi-ji

Jifu: "Grundflecken"; Bereiche voNie im Ji.

Jigane "Grundstahl"; die Stahloberflache in

Jihada: "Grundhaut"; die Maserung der Stahloberflachelim

Jikei: s. Chikei

Ji-nie: Nie, die im Bereich zwischen deShinogiund demHamonvorkommen.

Jiri : Das Ende der Griffangel.

Kaen-bbshi Flammenférmiges Hartemuster in der Schwertspitze.

Kaeri: Die "Umkehr" desHamonzum Rucken in der Schwertspitze. Die Auspragung dieser -Samied
bewul3t erzeugten - Erscheinung der Hartelinie nahe dengdfiort ist von groRRer Aussagekraft fir die
Zuordnung einer Klinge zu einem bestimmten Werkstattenkreis

Kantei: Die Begutachtung oder Bewertung eines Objektes durch &xgerten oder Meister. Im japanischen
beinhalten die Schriftzeichen fur Kan-tei auch Respe#itWiertschatzung fur den jeweiligen Gegenstand.
Kantei shé Ein "Beurteilungs"zertifikat; s.&antei

Kant6 tachi: Geradedachimit ringformigem Griffknauf aus défayoi undKoéfun-Epoche.

Katakiri ha : Klingenform, die auf einer Seite flach ist, aber def anderen Seite einen Langsgi@hiGog)
mit einem sehr breiteShinogi-ji aufweist, von dem ddsira-ji abrupt zur Schneide hin abfallt.
Katana:"Schwert"; Eine Schwertklinge, deren Urspriinge in ambokuché&eit zurtickreichen (ev. noch
weiter); die Klinge ist mindestens 2haku(60,6cm) lang und wird mit der Schneide nach oben im Gurtel
getragen. Wird eikatanazusammen mit eineWakizashigetragen, spricht man von einémaisha

Kawagane AuRerer Stahlmantel eines Schwertes; harteBhisgane der weichere Stahlkern im Inneren des
Schwertkorpers.

Kazu uchi mona"in grof3er Anzahl gefertigte Sachen"; Schwerter vondeier Qualitat, die wahrend der

Muromachi-Zeit "in Massen" angefertigt wurden.
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Ken: Gerades, zweischneidiges Schwert; von grof3er Bedeuturk@ralsrliche Manifestation der Macht und
der Wahrheit des Buddhismus. In bildlichen Darstellungenhtaes gewohnlich aus einem doppelten Blitz
(vajra) auf und symbolisiert haufig die "Fiinf Kénige des Lichtegfen bekanntestéudo Myo-Oist.
Kendbé:"Der Weg des Schwertes"; Moderne Form der traditiongpanischen Fechtkunst.

Kinsuji : "Goldene Linien", leuchtende Linien aus aneinanderpereMartensitPartikeln, die in den harteren
Bereich der Klinge innerhalb detamoneingebettet sind. s.lnazuma

Kissaki: Die Schwertspitze oberhalb déskote

Ko itame hada Oberflachenstruktur des Stahles in sehr feiner unreég&tyer Holzmaserung.

Kokuho: Nationalschatz.

Ko nie: Kleine -mit bloBem Auge gerade noch zu unterscheidendgké&?aion Martensit

Konuka hada: Eine sehr fein gemaserte Stahloberflache, derewki8tr dem -aus Reismehl gewonnenen-
Gesichtspuder japanischer Frauen dhnelt; auklamegenannt.

Koshi: "Hufte"; die "Hufte" bzw. der untere Bereich einer ®ehtklinge oberhalb des Griffes.

Koshi hi: "Hulftrinne"; eine kurze Rinne, die in das Shinogi-ji iomteren (HUft-) Bereich der Klinge
eingschnitzt ist.

Koshi zori:"Huftkrimmung"; Die Krimmung eines Langschwertes, derenrdenzur unteren Klingenhalfte
verlagert ist.

Koshirae: Eine komplette Schwertmontierung; sGaisa

Kotd: "Alte Schwerter"; die vor ca. 1596 - dem Beginn KeichéAra- hergestellten Klingen.

Kydhé Meibutsuché@ Schriftliches Dokument, daf? 1719 von der Hon Ami - Famalig Anordnung des
Shoguns Yoshimune erstellt wurde. In diesem Buch werden balfihmten SchwerteMgito) in Japan
beschrieben.

Machi: Die ungefahr rechtwinkligen Absétze am Ubergang a) scnarfen Bereich der Klinge zur Angel, b)
vom profilierten Teil des Ruckenm(ng zur Angel.

Machi okuri: Ein Schwert bei dem dienachi leicht nach oben verschoben wurden, die Griffanget abe
ansonsten unveréndert belassen wurde.

Martensit: Hauptbestandteil von gehartetem Stahl, Fe3 C; wurd@lfoed Martens entdeckt.

Masame hada Oberflachenstruktur des Stahles, die einem Langssdardh einen Baum ahnelt (Langsfaser).
Die Maserung des Stahles verlauft sehr regelmafRig -ofallelar entlang der Klingenldnge, ohne
"Holzaugen/Astlocherthokumé

Matsukawa hada Schmiedestruktur des gefalteten Stahls, die der RindeRimie ahnelt.

Mei: Die Signatur Mei) einer Klinge gehdrt mit zu ihren aufschlu3reichstenr@kteristika. Daher kommt es
vor, dal3 sie - im Falle, daf3 ein Schwert an der Angel gelinzle- entweder komplett "ausgeschnitten" und
in den neuen Angelbereich eingesetgkumej, oder in den neuen Angelbereich umgefalbeik@eshimei.
Meibutsu: Berihmte Objekte.

Meitd: Berihmte Schwerter.

Mekugi: Ein Dubel/Stift aus Bambus oder Horn, der die Angel a@ésvBrtes im Griff sichert.

Mekugi ana: Loch in der Angel, durch das eihekugigesteckt wird.

Menuki: Verzierte, langliche Metallplattchen auf beiden Seies Griffes. Sie verbessern die Griffigkeit.
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Mete zashi "Pferdehandschwert"; ein Dolch, der an der rechterteHiifit der Klinge nach vorne getragen
wurde. Er wurde verwendet, um von unten nach oben durch glieidgsche Ristung zu stechen.

Midare : Unregelmafigkeit.

Midare ba: Ein unregelméRig maandrierendes Hartemuster;

Midare komi: Die Fortsetzung eines unregelmafRig maandrierenden Hatemusder Spitze.

Midare utsuri : Eine unregelméRige und oft undeutliche Erscheinung nahéagsgrat $hinog) der Klinge;
sie besteht nicht audartensitund ist ein charakteristisches Merkmal von Schweréeishder Provinz Bizen;
s.a. Utsuri

Mitsu gashira: Der Punkt, an dem Yokote und Shinogi zusammentreffen.

Mitsu mune: Ruckenprofil einer Schwertklinge, das drei Oberflachgweist; es kommt oft an frihen Soshu-
Dolchen {rantg vor, ist aber auch ein allgemeineres CharakteristikamSchwertern aus dé&tambokuche
Epoche.

Mokume hada "Holzaugenhaut"; Schmiedestruktur, die einem Querschnithdeinen Baum ahnelt.
Motohaba: Breite der Klinge zwischeHamachiund Munemachi

Mumei: Unsigniert.

Mune: der Klingenrucken.

Muneyaki: Hartung entlang des Rickens.

Munemachi: die Stelle, wo der profilierte Klingenrticken abrupt in Gigffangel (NakagqQ Ubergeht.

Nagasa Die Lange einer Schwertklinge, die in direkter Liniervdlunemachizur Spitze gemessen wird; d.h.
die Lange der AngeNakagq wird, wenn tberhaupt, getrennt aufgefiihrt.

Nakaga Die Griffangel einer Schwertklinge.

Nakago ana Die Offnung in der Mitte eines Stichblattds(b3, durch die die Angel gefiihrt wird.

Namazu hada "Welshaut"; Schmiedemuster mit dunklen Flecken Nasim Hira ji.

Nashiji hada: Ein Schmiedemuster, das an die Oberflichenstruktur Bineenschale erinnert.

Oshigata Abrieb einer Klingenangel, sowie des Klingenumrisses,den auch demHamon (Hartelinie)
eingezeichnet wird; wird haufig angefertigt, um Schmiedesigea zu vergleichen und auf ihre Echtheit hin
zu untersuchen.

Perlit: Eine sehr feinkdrnige Komponente von gehartetem Kualtddfstahl. Sie besteht aus einer eutektischen
Mischung von Ferrit und Zementit mit etwa 0,8 % Kohleffisto

Saiba (saiha) Eine Klinge, die dem Hartungsprozel} ein zweites Mal woiden worden war. Die nochmalige
Hartung wurde dann vorgenommen, wenn eine Klinge bspwveiem Brand durch die Hitzeeinwirkung ihre
urspriingliche Hartung verloren hatte, oder die Form dergkliverdndert worden war.

Saka ashi Schrag verlaufende Bereiche v@arlit, die weit in den gehérteten Bereich hineinreichen &iinn
Satetsu Sandeisenerz oder Eisenoxid.

Saya Schwertscheide.

Shinogi: Langsgrate auf beiden Seiten der Schwertklinge, die dumchatesehr flachen- Winkel zwischen
Shinogi-jiundJi entstehen.

Shinogi ji: Die spiegelpolierte Flache zwisch8hinogiundMune
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Shinogi tsukuri: Klingenform mit einem Shinogi auf beiden Seiten. Die charakteristische Form des
japanischen Schwertes.

Shintd: "Neue Schwerter”; die Schwerter, die zwischen ca. 1586LUB80 hergestellt wurden.

Shégun Der oberste militdrische Befehlshaber in Japarztid/eiji-Restauration 1868.

Sori: Krimmung einer Schwertklingezdri", wenn es als Suffix verwendet wird, z l&shi-zori

Sudare ba Ein geschichtetes Hartemuster, das eiigemareahnelt - einem Vorhang/Jalousie aus waagerecht
angeordneten Bambusleisten.

Sue<"End- oder Spat-"; dieses Suffix bezieht sich meist aaf ghdten Reprasentanten einer bestimmten
Schwertschmiedetradition, z.BueBizen, SueSeki etc.

Sugata Die "Figur"/Form eines Schwertes.

Suguha Ein gerades, d.h. parallel zur Schwertschneide verldageHartemuster.

Sujikai: Abgeschragte Feilspuren auf der Griffangel.

Sumi hada "Holzkohlenhaut"; dunkle Stellen in der Stahloberflache

Tachi: Ein Langschwert (Uber 60,6cm), das mit der Schneide matén am Gurtel aufgehangt getragen
wurde; urspringlich eine leichte Reiterwaffe, die auch fim dmhéndigen Gebrauch bestimmt war. Die
Signatur eine§achizeigt in beinahe allen Fallen nach aulRen, d.h. vorgernieg.

Tatara: Japanischer Rennofen zur Eisenverhttung.

Tobiyaki: Kleine Inseln von gehértetem Stahl dm

Tsuba Das Stichblatt.

Tsurugi: Gerades zweischneidiges Schwert, homonynkanit

Uchi no ke Kleine halbmondférmige und nach oben (z8hinog) weisende Elemente entlang der Innenseite
des Hartemusters.

Ura: Die Innenseite eines Schwertes, die zum Trager lshwe

Utsuri: Ein dunkleres Muster indi, das haufig wie eine schwache WiederspiegelungHdeson anmutet;
dieses Phanomen ist typisch fir die SchwerteBdaggn Tradition.

Yakiba: Der gehértete Bereich einer Schwertklinge \amonbis zur Schneide.

Yakidashi: Ein gerades Hartemuster im Bereich Hesnachi

Yaki ire: Der Prozel? des Abschreckens in Wasser, der die Hartusgemtsprechend vorbereiteten
Klingenbereichs bewirkt. Durch diesen Vorgang entstehHaenon

Yakiotoshi: Das Hartemuster endet bereits oberhalbHferachi

Yakizume: Hartemuster in der Spitze ohKeeri, d.h. die Hartelinie biegt zum Ricken hin ab, aber nicmt

Y0: "Blatter"; blattférmige Bereiche von gehartetemhbianerhalb deiyakiba
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