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Überblick 
 
Bei diesem Versuch geht es um die Sammlung von praktischer Erfahrung mit den 
unterschiedlichen klassischen Materialien; Holz, Stein und Stahl. 
Der Versuch wird mit der Hilfe von Willi Gutman durchgeführt, er ist Künstler und 
beschäftigt sich hauptsächlich mit Skulpturen aus den verschiedensten Materialien. 
Spielerisch werden die verschiedenen Bearbeitungsmethoden gelernt und angewandt. 
Genaueres wird am Tag des Versuches besprochen.  
 
Der Versuchsbericht soll in Form eines Erlebnisberichts geschrieben werden, der die 
Erfahrungen und Eindrücke, die während des praktischen Teils gesammelt wurden, 
darstellt! 
 
Für Interessierte sind noch zwei Artikel aus der NZZ beigefügt, die etwas über die 
geschichte des Schwertschmiedends erzählen. Faszinierend ist, dass nur durch Erfahung 
und das Weitergeben dieses Wissens über Jahrhunderte, ein vom material-
wissenschaftlichen Standpunkt höchstweriges Produkt entwickelt wurde. Traurig ist 
jedoch, dass auch damals schon höchst entwickelte Materialen hauptsächlich für 
Kriegszwecke entwickelt wurden, wie auch heute leider häufig festzustellen ist! 
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Damaszenerstahl  
Ein Verbundwerkstoff aus Stahl und Eisen  
Das Merowingerschwert 
 
Die Kombination von kohlenstoffreichem Eisen mit kohlenstoffarmem Stahl 
fuehrt zu Damaszenerstahl, der die Haerte und Festigkeit von Gusseisen 
wie auch die Zaehigkeit und Elastizitaet von Stahl aufweist. Die 
merowingischen Franken verbanden wohl als erste die beiden Werkstoffe 
durch Schmieden; die grossen Meister des "mechanischen" 
Damaszenerstahls waren aber die japanischen Schwertemacher. Die 
orientalische Variante andererseits wurde durch Infiltrieren von festem 
Stahl mit fluessigem Gusseisen erhalten. 
 
tr. Die fruehmittelalterlichen "wurmbunten" Schwertklingen der Merowinger sind die 
ersten uns ueberlieferten Beispiele eines Eisen- Stahl-Verbundwerkstoffs. Es ist 
moeglich, dass schon die Roemer diese Technologie beherrschten, doch sind die bei 
Grabungen gefundenen roemischen Schwerter so hoffnungslos verrostet, dass sich ihre 
metallographische Struktur nicht mehr erkennen laesst. Jedenfalls entwickelten die 
Wikinger eine besondere Vorliebe fuer merowingische Schwerter, die sie aber nicht 
selbst herstellten, sondern von einigen spezialisierten Werkstaetten am Rhein bezogen.  
 
Als Rohmaterialien dienten Streifen aus kohlenstoffreichem Eisen und kohlenstoffarmem 
Stahl, die man abwechslungsweise gestapelt zu einer Stange mit rechteckigem 
Querschnitt verschweisste. Dabei wurde von der Eigenschaft vieler Metalle Gebrauch 
gemacht, bei Rotglut unter Druck ineinander zu diffundieren. Durch Haemmern von 
einem Ende zum anderen oder von der Mitte nach aussen, wurden anhaftendes Oxid und 
Schlackeneinschluesse herausgepresst, was die mechanische Verzahnung sauberer 
Oberflaechen bewirkte. Solche Stangen wurden gefaltet, verdrillt und erneut zu Stangen 
ausgeschmiedet, von denen drei bis vier wiederum verschweisst, verdrillt und ausgezogen 
wurden. 
  
Nun schweisste man fuer die Schneiden des kuenftigen Schwerts leicht aufgekohlten 
Stahl beidseitig an, der haeufig mit Stahl sehr geringen Kohlenstoffgehalts plattiert war. 
Schliesslich erhielt die Klinge durch Feilen und Schleifen ihre definitive Form. Die dabei 
erscheinenden "Wurmmuster" akzentuierte man durch Atzen; sie wurden zum Inbegriff 
hoechster Qualitaet. Man imitierte sie durch mechanische Bearbeitung und selektives 
Atzen noch lange nachdem man gelernt hatte, hochwertigen Stahl einheitlicher 
Zusammensetzung herzustellen.  
 
 



Orientalischer Damast  
 
Der Damaszenerstahl "orientalischer" oder "chemischer" Art wurde sicher nicht in 
Damaskus erfunden. Von dort brachten aber europaeische Haendler die Kunde dieses 
bemerkenswerten Werkstoffs in den Westen. Die besten Damaszenerschwerter wurden in 
Persien aus indischem Stahl gefertigt; sie blieben bis weit ins 19. Jahrhundert hinein 
nahezu ein Monopol des islamischen Kulturbereichs. Von einer solchen Klinge berichtete 
aber schon 540 n. Chr. der persische Dichter Imru'ulquais; er verglich ihre 
Oberflaechenstruktur sehr treffend mit den Spuren einer wellenartig vorrueckenden 
Armee von Ameisen. Es ging sehr lange, bis die westlichen Metallurgen das Geheimnis 
dieser Technologie lueften konnten.  
 
Weil sie auf die mechanische Verbundtechnik der Merowinger fixiert waren, entging 
unseren Schmieden die "chemische" Technologie des orientalischen Damaszenerstahls. 
Er weist gesamthaft einen sehr hohen Kohlenstoffgehalt von 1,3 bis 2 Prozent auf. 
Dennoch ist er nicht sproede, weil der Kohlenstoff auf zwei Phasen verteilt ist. Einmal 
sehr kohlenstoffreiches, nahezu eutektisches Gusseisen, das den niedrigsten 
Schmelzpunkt im System Eisen-Kohlenstoff aufweist. Dazu kommt der beim Atzen 
dunkel erscheinende, gewoehnliche Stahl mit relativ geringem Kohlenstoffgehalt. Eine 
feine Verteilung dieser beiden Phasen erhielt man ausgehend vom poroesen Schwamm, 
der bei der Reduktion von Eisenerz mit dem von gluehender Holzkohle abgegebenen 
Kohlenmonoxid entstand. Er wurde im festen Zustand mit fluessigem, einen um etwa 300 
Grad niedrigeren Schmelzpunkt aufweisendem Gusseisen infiltriert. 
  
Dies liess sich auf zwei Arten durchfuehren. Entweder belud man den Oberteil des 
Tiegels mit Holzkohle, die lokal das Eisen so stark aufkohlte, dass es schmolz und den 
darunterliegenden, wegen des geringen Kohlenstoffgehalts nicht schmelzenden, poroesen 
Stahl impraegnierte. Der Tiegel konnte auch mit zuvor hergestelltem Gusseisen und 
Eisenschwamm beschickt werden; beim Erhitzen schmolz ersteres und drang in den 
Schwamm ein. Eine weitere Variante bestand im Beladen eines mit fluessigem Gusseisen 
gefuellten Tiegels mit Stahllamellen oder - kuegelchen, die durch Verschmieden von 
gewoehnlichem, kohlenstoffarmem Eisenschwamm erhalten wurden. Nach dem Erstarren 
wurde das Eisen-Stahl- Gemisch bei niedriger Temperatur verschmiedet, um die 
Diffusion des Kohlenstoffs vom Eisen in den Stahl zu minimieren. Im Gegensatz zu den 
merowingischen Klingen wurde orientalischer Damast nur ausnahmsweise durch Falten 
und Verdrillen bearbeitet. 
 
 
Europaeische Nachahmungen  
 
Der grosse Bergmann und Metallurge Georg Agricola (1494-1555) erwaehnte in seinem 
Monumentalwerk "De re metallica" die Technik des Verbundes von Stahl mit Gusseisen 
ohne volles Aufschmelzen des Stahls, doch wurde dies in Europa nicht zur Kenntnis 
genommen. Vielmehr versuchte man dort jahrhundertelang mit grosser Verbissenheit, 
den orientalischen Damast durch Verschmieden von Eisen und Stahl nachzuahmen. 
Dabei erhielt man durch feinste Verteilung der beiden Phasen sehr interessante 



Werkstoffe, aber natuerlich keinen chemischen Damast. So verwendete man in 
Frankreich Anfang des 19. Jahrhunderts Stapel duenner, gut durchmischter Eisen- und 
Stahldraehte, die zu Stangen verschweisst, mehrmals uebereinander gefaltet und wieder 
verschweisst wurden. Durch raffinierte Vorberechnung der dabei erzielten Konvolutionen 
liess sich im Endeffekt nach dem Atzen die Signatur des Metallurgen oder das nach der 
Franzoesischen Revolution aktuelle Wort "LIBERTE" sichtbar machen. 
  
Ahnliche Entwicklungen liefen in Italien, wo dicker Eisendraht um flache Stahlbarren 
gewickelt wurde. Nach dem Flachschmieden verschweisste man mehrere solcher 
Streifen, die schliesslich verdrillt und nochmals flachgeschmiedet wurden. In England 
gelang schon 1798 eine Vorwegnahme der modernen Pulvermetallurgie, indem ein stark 
verdichtetes Gemisch von Eisen- und Stahlspaenen so weit erhitzt wurde, dass wohl das 
Eisen, nicht aber der Stahl schmolz. Die beruehmten Schwertemacher von Solingen in 
Deutschland stellten ihrerseits vielschichtige Eisen-Stahl-Laminate her, in die ein 
regelmaessiges Warzenmuster eingepraegt wurde. Nach dem Abschleifen dieser 
Erhebungen und dem Flachwalzen des Blechs erhielt man Muster von konzentrischen 
Kreisen, den sogenannten Rosendamast. Aus Solingen kam auch der tuerkische 
Damaststahl, eine verfeinerte Version der merowingischen Klingen. 
  
Ganz unabhaengig davon entwickelte sich im heutigen Indonesien, insbesondere auf 
Java, eine hohe Schule des mechanischen Damaszenerstahls. Aus diesem Material 
fertigte man vom 13. Jahrhundert an sogenannte Kris, das heisst Schwerter mit haeufig 
schlengenartig gewellter Klinge und sehr komplizierten Mustern von feinverteilten Eisen- 
und Stahlphasen. Besonders interessante Effekte erhielt man durch Einarbeiten von 
nickelhaltigem meteoritischem Eisen bei den letzten Faltungen und anschliessend tiefem 
Atzen, um die weissen, grauen beziehungsweise dunklen Bereiche hervorzuheben. 
  
Damaststaehle wurden auf Grund ihrer ueberlegenen mechanischen Eigenschaften im 18. 
und 19. Jahrhundert auch zur Fertigung von Gewehrlaeufen verwendet. In England 
benutzte man als Ausgangsmaterial ein Gemisch von Hufeisennaegeln und Fragmenten 
von Wagenfedern, die bei Rotglut verschweisst und zu einem Blech ausgewalzt wurden. 
Daraus wurde der Buechsenlauf gewickelt und durch Schmieden verschweisst. Eine sehr 
gute Kopie des orientalischen Damasts erhielt man durch Zusammenschweissen eines 
Pakets von je 25 Eisen- und Stahlblechen, das zu einem Barren von etwa 1 cm 
Kantenlaenge verschweisst und sehr stark verdrillt wurde. Zwei bis drei solcher Barren 
verschmiedete man zu einem Streifen, aus dem der Buechsenlauf spiralig gewunden und 
verschweisst wurde.  
 
 
Das japanische Samurai-Schwert 
 
Die absolute Vollendung im Bereich des mechanischen Damaststahls erreichten die 
japanischen Schmiede. Sie konnten sich urspruenglich auf altes chinesisches Know-how 
abstuetzen, uebertrafen aber ihre Lehrmeister schon im 7. Jahrhundert. Sie beherrschten 
nicht nur die Fertigung feinst verteilter zweiphasiger Eisen-Stahl-Verbunde: auch bei der 
Gefuegekontrolle, der Waermebehandlung, der gezielten Haertung und beim Polieren 



erzielten sie Ergebnisse, die an der Grenze des technisch ueberhaupt Moeglichen lagen.  
 
Die Klinge des japanischen Samurai-Schwerts weist eine seit dem Mittelalter 
standardisierte Struktur auf, doch mit individuellen Varianten, die das Geheimnis 
beruehmter Familien von Schwertemachern blieben. Eine solche Klinge bestand aus 
einem relativ weichen, kohlenstoffarmen Stahlbarren, der ein dutzendmal gefaltet und 
wieder flachgeschmiedet wurde. Man achtete sorgfaeltig darauf, dass eine kontrollierte 
Menge fein verteilter Schlacke im Metall verblieb. Die kaempfenden Samurais hatten 
naemlich bemerkt, dass die "Arbeit" mit leicht schlackenhaltigen Klingen besonders 
leicht war. Dies war kein Aberglaube; die Schlackenpartikeln erhoehen die innere 
Reibung und verbessern darum die Daempfung der beim Aufschlag schwingenden 
Klinge. Denselben Effekt erzielt man im modernen Gusseisen, in welchem die freien 
Kohlenstoffteilchen eine starke mechanische Daempfung bewirken.  
 
Der Stahlkern des Samurai-Schwerts wurde in ein V-foermiges Blech eingeschweisst, das 
die Seiten und die Schneide der kuenftigen Klinge bildete. Dieses Blech war wohl eine 
der ersten Anwendungen der heute als Neuheit gepriesenen Nanotechnologie. Man ging 
aus von kleinen Stuecken sehr hoch aufgekohlten Stahls oder Gusseisens, die mit einer 
Stahlplatte niedrigen Kohlenstoffgehalts verschweisst wurden. Daraus wurde ein Barren 
geschmiedet, der zwanzigmal uebers Kreuz gefaltet, verschweisst und wieder 
ausgehaemmert wurde. Schliesslich erhielt man ein Laminat von 220 Schichten, also 
mehr als einer Million. Bei einem Blech von 5 mm Staerke entspricht jede Schicht einem 
Stapel von nur etwa 40 Eisenatomen. Zwischen den einzelnen Faltungen wurde der Stahl 
wieder sorgfaeltig aufgekohlt, um die beim Schmieden auftretenden Kohlenstoffverluste 
auszugleichen.  
 
Die naechsten Arbeitsgaenge waren das Schmieden zur definitiven Form und die 
selektive Haertung der Schneide. Dazu wurde die ganze Klinge mit einer dicken Schicht 
aus Ton, pulverisiertem Stein und Holzkohle bedeckt. Entfernt wurde die Mixtur im 
Bereich der Schneide, wobei man keine gerade Linie zog, sondern in den Rand der 
Beschichtung Wellen- und Wolkenmuster einschnitt. Dies ging schliesslich so weit, dass 
ganze Landschaften mit Bergen, Seen, Wasserfaellen usw. "eingebaut" wurden. Die 
solchermassen vorbereitete Klinge wurde dann auf eine einheitliche Gluttemperatur 
gebracht und in Wasser abgeschreckt. Dabei erhielt man im Bereich der schnell 
abgekuehlten Schneide ein rein martensitisches Gefuege. Die sich infolge der 
thermischen Isolation relativ langsam abkuehlenden Seiten der Klinge wurden perlitisch, 
bestanden also aus alternierenden, feinen Lamellen von Eisencarbid und Eisen. 
  
Ein Samurai-Schwert wies nur absolut ebene Flaechen auf, die durch aeusserst 
sorgfaeltiges Polieren den "letzten Schliff" erhielten. Man polierte nie spiegelblank, 
sondern leicht matt, wobei die verschiedenen Facetten der Klinge durch Kontrolle der 
Tiefe und Dichte paralleler Mikrokratzer diskret hervorgehoben wurden. Speziell 
gepflegt wurde der dekorierte Bereich im Grenzbereich der Schneide. Ihre hoechste 
Vollendung erreichten solche Schwerter im 16. und 17. Jahrhundert; schoene Exemplare 
sind unbezahlbar, und man findet sie praktisch nur in Museen. Selbst fuer das Erzeugnis 



eines weniger beruehmten Schwertemachers sind serioese Sammler bereit, ein kleines 
Vermoegen auszugeben. 
  
Weiterfuehrende Literatur: Cyril Stanley Smith: A History of Metallography. MIT Press, 
Cambridge 1988. ISBN 0-262-69120-5. 
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Damaszener Schmiedekunst in St. Gallen  
Die seltsame Macht des Schwertes 
 
Von Herbert Cerutti (Text) und Geri Krischker (Bilder) 
  
Wer Volker Hollmann in den verwinkelten Räumen im Keller der ehemaligen Fabrik im 
St. Galler Aussenquartier besucht, glaubt sich bei Hephaistos. Mit russverschmiertem 
Gesicht hockt der junge Mann auf einem Schemel am Boden, den Flammen eines 
Kohlenfeuers bedrohlich nahe. Ein Ventilator füttert den glühenden Haufen mit 
Sauerstoff. Instinktiv dreht der Schmied sein Gesicht zur Seite, wenn Teile der Holzkohle 
explodieren und Funkengarben aus der Esse jagen. Der Handschuh hält einen Eisenstab; 
an dessen Ende befindet sich ein seltsames Paket: mehrere Lagen von Eisenplättchen, das 
Ganze kaum grösser als eine Zigarettenschachtel. Daraus soll schliesslich ein Schwert 
werden, eine Damaszener Klinge, wie sie Krieger schon vor 2000 Jahren führten. 
Es ist der uralte Trick mit dem Kohlenstoff. Reines Eisen ist relativ weich und zäh. Gibt 
man ihm jedoch ein knappes Prozent Kohlenstoff bei, kann es hart und spröde gemacht 
werden - aus Eisen wird Stahl. Der Schwertschmied hatte schon immer das Problem, dem 
Krieger eine Waffe zu liefern, die beim Zuschlagen den Aufprall zwar elastisch 
abzufedern, an der Schneide aber mit aller Härte zu treffen vermag. In den alten Sagen 
tauchen immer wieder magische Schwerter auf, die den gegensätzlichen Anforderungen 
auf wundersame Weise gerecht wurden - von Siegfrieds Nibelungenschwert Balmung bis 
zum Excalibur des König Artus. Im Damaszener Schwert wird dank dem Verschweissen 
abwechselnder Lagen von kohlenstoffarmem und kohlenstoffreichem Eisen die Legende 
zur Wirklichkeit. Die Damasttechnologie kannten schon die Wikinger, Alemannen und 
Franken. Auch das in Port am Bielersee gefundene und heute im Landesmuseum 
aufbewahrte Schwert aus der Keltenzeit zeigt 34 Lagen aus Eisen und Stahl, wobei hier 
die Härte durch den Phosphorgehalt bestimmt wird. 
Die Idee der Produktoptimierung durch Verbundschweissen mag zufällig entstanden sein. 
Bei der traditionellen Eisenherstellung im Schmelzofen wird das Eisenerz (hauptsächlich 
Eisenoxide) mit Hilfe eines Holzkohlenfeuers zum Eisenmetall reduziert. Die Holzkohle 
bringt mehr oder weniger Kohlenstoff ins Metall. Zerkleinert der Schmied dann mit dem 
Hammer den im Ofen entstandenen Eisenschwamm (ein Mischprodukt aus Schlacke und 
reduziertem Eisen), findet er Metallstücke, die sich gut verformen lassen, und andere, die 
nach dem Abschrecken fast wie Keramik zerspringen - Produkte mit unterschiedlichem 
Kohlenstoffgehalt. Damit nun aus diesem Rohmaterial eine Axt, eine Pflugschar entsteht, 
müssen die vielen kleinen Eisenteilchen erst zusammengeschmiedet werden. Vom 
zufälligen Mischen bis zum gezielten Kombinieren harter und weicher Eisenteilchen 
führte wohl eine jahrhundertelange Kette aufmerksamen Beobachtens und neugierigen 
Experimentierens. Bereits im frühen Mittelalter waren die Merowinger Schmiede Meister 
des Verbundschweissens; sie produzierten komplexe Schwertklingen mit weichem Kern, 



hartem Mantel und selektiv gehärteter Spitze und Schneide. Das Wikingerschwert hat 
häufig einen Mittelteil aus mehreren tordierten (in der Längsrichtung verdrillten) 
Verbundstahlstangen mit einem umlaufenden Hartstahlsaum für die beidseitige Schneide.  
In Indien und Persien hatte sich mit der Wootz-Technologie eine eigene Damastvariante 
entwickelt: Das vorteilhafte Miteinander von hart und weich wird erreicht, indem durch 
ein ausgeklügeltes Gussverfahren Stahl und hartes Eisenkarbid als chemisch 
verschiedene Varianten im Gussblock ausgeschieden werden. Noch weiter im Osten 
setzten auf Bali die Schmiede wiederum auf das Verbundschweissen, wobei sie Waffen 
mit Meteoreisen, also mit direkt vom Himmel stammender Macht, veredelten. Dem so 
entstandenen Kris mit schlangenförmig gewellter Klinge und schwarz schimmernder 
Haut schrieb man magische Kräfte zu. Das wohl raffinierteste Produkt aber lieferten die 
japanischen Meister. Sie wussten für den Samurai Schwerter zu machen, vor deren 
Schneide sogar Gewehrläufe nicht sicher gewesen sein sollen. Die Geschichte der 
japanischen Schwertherstellung kennt 13 000 Schwertschmiede, wobei die grossen 
Meister in der Zeit zwischen 1200 und 1850 lebten. Für Spitzenprodukte zahlen 
Liebhaber heute bis sechsstellige Dollarbeträge. Über Muramasa und Masamune, die 
beiden bedeutendsten Schwertschmiede des 13. Jahrhunderts, wird die Geschichte des 
Wettstreits um den Ruhm der besten Klinge erzählt: Muramasa hielt seine Klinge in den 
Fluss, liess ein Ahornblatt dagegentreiben, worauf die Schneide das Blatt mittendurch 
schnitt. Bei Masamune aber zuckte das Blatt beiseite, noch ehe es die Schneide berührte, 
weil es sich vor der unheimlichen Schärfe fürchtete.  
Und Damaskus? Die syrische Metropole gab der Verbundschweisstechnik zwar den 
Namen. Jedoch nicht, weil dort das Schmiedehandwerk blühte, sondern weil sich dort 
jahrhundertelang der orientalische Waffenhandel konzentrierte. Dies alles ist Geschichte. 
Heutige Militärs brauchen keine Schwerter mehr. Nur in Japan hat sich die Kunst des 
Schwertmachens als traditionelles Handwerk erhalten; die Meister des Faches werden als 
"lebender Nationalschatz" verehrt. In Europa produzierten Werkstätten in Solingen bis 
zum Ersten Weltkrieg Offizierssäbel in Damasttechnik. Und noch die Herren der 
Wehrmacht sehnten sich nach Nibelungenzauber und liessen sich von Solinger 
"Reichsschmiedemeistern" Damaszener Blankwaffen machen. 
*  
Der achtjährige Volker Hollmann wollte zur Verteidigung seiner Waldhütte ebenfalls 
eine Waffe haben. Im Baugeschäft in der Nachbarschaft erbettelte er sich ein Stück 
Baustahl, lieh sich Amboss und Schweissbrenner und bastelte sich sein erstes Schwert. 
Immer wieder zog es den Knaben zu Eisen und Feuer; er schwang den Hammer, kämpfte 
mit der Widerspenstigkeit des Metalls. Als er sechzehn war, fiel Volker das Buch "The 
Japanese Sword" in die Hände. Die Ästhetik der abgebildeten Waffen, die 
geheimnisvollen Skizzen der komplizierten Schmiedeprozesse liessen ihn nicht mehr los. 
Er wollte Schwertschmied werden. In der guten St. Galler Familie war kein Platz für 
solche Träume. So machte der Bursche brav eine Elektrikerlehre - und stand am 
Feierabend bis weit in die Nacht an seiner Esse, die er sich auf dem Werkgelände eines 
Bekannten hatte bauen dürfen. Durch unermüdliches Pröbeln tastete er sich an die 
Geheimnisse von Eisen und Stahl heran.  
Irgendwann hörte Hollmann den Namen Manfred Sachse. Dieser Schmied in 
Mönchengladbach hatte noch bei einem der letzten Solinger Damastmeister das 
Handwerk gelernt und ist dank jahrzehntelanger Erfahrung zum internationalen Experten 



geworden. Sachse veröffentlichte nicht nur zahlreiche Bücher zum Thema; er restauriert 
auch antike Damastwaffen und stellt in seiner Werkstätte nach alter Technik neue 
Schwerter für Museen und Sammler her. Knapp zwanzigjährig, stand Hollmann 
schliesslich in Sachses Damastschmiede, arbeitete gratis für den Meister - sein Lohn war 
die Chance, das Abc des Schweissverbundschmiedens zu lernen. In Japan ist es noch 
heute üblich, dass Gesellen dem Schmied im Haushalt und in der Werkstatt wie Sklaven 
dienen. Erst zerkleinern sie jahrelang Holzkohle, betätigen den Blasbalg, schüren das 
Feuer. Dann dürfen sie auch hämmern und feilen. Und vielleicht nach zehn Jahren 
schmieden sie ihr erstes Schwert.  
So lange wollte Volker Hollmann nicht warten. Nach sechs Monaten kannte er vom 
Damastschmieden die wichtigsten Grundregeln; gar manches hatte ihm Meister Sachse 
nicht gezeigt. Zurück in St. Gallen, verdiente sich der junge Mann das Lebensnotwendige 
weiterhin mit Elektrikerarbeit. Jeden übrigbleibenden Franken aber steckte er in eine 
erste Werkstatt; in jeder freien Minute frönte er der eisernen Leidenschaft. Besondere 
Aufmerksamkeit widmete Hollmann der manuellen Fertigkeit. Denn was in der Schmiede 
dem flüchtigen Beobachter wie rohe Gewalt erscheinen mag, ist höchstdosiertes 
Zuschlagen, sekundengenaues Spiel mit Heiss und Kalt. Hollmann begann auch Alteisen 
zu sammeln, von der japanischen Teekanne, der Blattfeder eines ausrangierten Vehikels 
bis zum dicken Radreifen eines jahrhundertealten Zigeunerwagens. "Moderner Stahl hat 
zwar eine sehr präzise Kohlenstoffdotierung. Die grossen Eisenkörner der früheren 
Produkte lassen sich aber wesentlich schöner schmieden", erklärt der Schwertschmied 
seine Liebe zum Antikeisen.  
Volker Hollmann weiss auch modernste Hilfe zu nutzen. Um herauszufinden, ob sein 
geschmiedeter Damast im mikroskopischen Aufbau den historischen Vorbildern 
entspricht, wandte er sich an Peter Boll, Metallograph bei der Empa, der Eidgenössischen 
Materialprüfungs- und Forschungsanstalt in Dübendorf. Boll arbeitet schon seit längerem 
mit dem Landesmuseum zusammen und erforscht bei archäologischen Metallfunden das 
innere Gefüge. Solche Archäometrie liefert wertvolle Hinweise auf die früheren 
Fertigungstechniken. Durch den Vergleich unter dem Mikroskop von polierten und 
geätzten Querschnitten der St. Galler Produktion mit historischen Damastfunden kann 
Boll Fehler wie ungenügende Schweissung oder Schlackeneinschlüsse nachweisen.  
Peter Boll und die Archäologen profitieren ihrerseits von der Arbeit Hollmanns, wenn 
dieser im Experiment nachzuvollziehen versucht, durch welche Abfolge von 
Damastfaltungen und Bearbeitungsschritten ein bestimmter archäologischer Schwertfund 
entstanden sein könnte. Zurzeit ist man daran, den seltsamen Aufbau des in Port 
gefundenen Keltenschwertes zu ergründen. Vom Empa-Metallographen erfährt man 
auch, dass die uralte Damasttechnologie in unserer Zeit unter dem Begriff der Komposit-
Werkstoffe eine Renaissance erlebt: Um den Rotor von hochtourigen 
Kraftwerkgeneratoren besser gegen Bruch zu schützen, werden die Kappenringe jetzt als 
Verbund von harten mit zähen Stahlschichten konstruiert. Im Fechtsport sind 
Wettkämpfer nach einem Klingenbruch zuweilen von der scharfen Bruchstelle tödlich 
durchbohrt worden. Bei modernen Fechtwaffen aus parallel liegenden Damastschichten 
sollten überlastete Klingen nun lediglich knicken, ohne die mit einem Knauf entschärfte 
Spitze zu verlieren. 
*  



Das Metallsandwich in der Esse ist weissglühend geworden. Hollmann packt den Stab 
und rennt zum pneumatischen Hammer in der Kellerecke. Ein Fussdruck auf die 
Pedalstange lässt den mächtigen Stahlbolzen niedersausen. Zunder und überschüssiger 
Kohlenstoff jagen als Sternschnuppen durch den Raum. Ein halbes Dutzend 
Hammerschläge hat das Eisenpaket etwas dünner und länger gemacht und gleichzeitig 
die Schichten zusammengeschweisst. Da die Weissglut aber unter dem Hammer 
unbarmherzig schwindet, muss Hollmann das Werkstück immer wieder an der Esse auf 
1200 Grad aufheizen. Bei diesem hektischen Hin und Her kommt man dem Schmied 
besser nicht in den Weg. 
Damaszieren heisst Falten. Nach einem ersten Längermachen schlägt der Schmied auf 
dem Amboss eine Querkerbe in die Mitte des glühenden Metallpakets und faltet es mit 
dem Handhammer. Aus dem ursprünglichen Paket von vielleicht einem Dutzend 
Metallplättchen ist eine Abfolge von doppelt so vielen Schichten geworden. Das gefaltete 
Stück muss wieder dünner und länger geschmiedet und an der Faltfläche neu 
verschweisst werden. Der Rhythmus von Schmieden und Falten, der Wechsel vom 
Stampfen des Drucklufthammers zum Klingen des Ambosses bestimmen die Arbeit des 
Schwertmachers für Stunden bis Tage. Und nach jedem Falten macht Hollmann auf dem 
Blechhut der Esse mit der Kreide einen Strich. Damit ein gutes Samuraischwert entsteht, 
werden es schliesslich um die zehn Faltungen sein - was über 10 000 Abfolgen von Eisen 
und Stahl entspricht.  
In einem der vielen Räume der Fabrikunterwelt hängen Dutzende von Schleifbändern wie 
übergrosse Gürtel an der Wand. Auf staubigen Tischen liegen Handfeilen in allen 
Dimensionen. Und überall mehr oder weniger angerostete Rohklingen für Messer, 
Schwerter, Dolche. Hier gibt Hollmann den geschmiedeten Klingen von Hand oder mit 
der Bandschleifmaschine die genaue Form, befreit das Metall von restlichem Zunder. 
Und hier bleiben die unfertigen Klingen liegen, bis sie Hollmann für einen Kunden zu 
funkelnder Schönheit erweckt.  
Ein heikler Prozess auf dem Weg zum fertigen Schwert ist nach dem Schleifen das 
Härten der Schneide. Kohlenstoffhaltiger Stahl bekommt nämlich erst seine Härte, wenn 
er glühendheiss sehr rasch abgekühlt wird. Für dieses "Abschrecken" wird das Werkstück 
auf 900 Grad Celsius erhitzt. Dabei wandern Kohlenstoffatome ins Zentrum der Würfel, 
welche die Eisenatome im Metallgitter bilden. Beim Abkühlen wandelt sich das Gefüge 
der Eisenatome zu einem engeren Gitter, und der Kohlenstoff muss seinen Logenplatz im 
Würfelinnern wieder räumen. Lässt man dem Stahl für das Abkühlen aber keine Zeit, 
wird der Kohlenstoff vom mikroskopischen Geschehen überrascht und im enger 
werdenden Gitter eingequetscht, was dem Gefüge hohe innere Spannung und damit dem 
Stahl enorme Härte gibt. Für diese heikle Arbeit bevorzugt Hollmann den frühen Morgen 
oder den Abend. Denn für eine gleichmässige Härtung der gesamten Schneide muss er 
die Rohklinge auf der ganzen Länge möglichst exakt auf die optimale Temperatur 
erhitzen. Und da es beim Schmieden nach wie vor kein besseres Temperaturmessgerät als 
das menschliche Auge gibt, beobachtet der Handwerker im Dämmerlicht, wie sich die 
Klinge im Feuer hellrot färbt. Ein geübter Schmied kann noch Unterschiede von zehn 
Grad in der Glühfarbe feststellen und Abweichungen mit entsprechender 
Pendelbewegung der Klinge im Feuer der Esse justieren.  
So haben die blinden Scheiben und das düstere Licht der traditionellen Schmiede 
durchaus ihren Sinn. Und auch das in alten Büchern immer wieder erwähnte Gemurmel 



des Schmieds bei der Arbeit ist nicht magischer Spruch, sondern Zählvers. Denn das 
Eintauchen der glühenden Klinge ins kalte Wasserbad darf für ein optimales Resultat nur 
eine bestimmte Anzahl von Sekunden dauern. Wie viele Sekunden genau, hängt von der 
Form der Klinge sowie der Metallzusammensetzung ab und gehört zum persönlichen 
Know-how des Schmieds. Dass mit solchem Berufsgeheimnis nicht zu spassen ist, 
musste jener frühe japanische Schmied erfahren, der in der Werkstätte eines Kollegen zu 
Besuch war und im Vorbeigehen die Hand ins Wasser der Abschreckwanne hielt. Mit 
blitzschnellem Schwertschlag schlug ihm der andere die Hand ab, denn die für das Härten 
günstigste Wassertemperatur war eines der bestgehüteten Berufsgeheimnisse. 
Auch Volker Hollmann hat seine Geheimnisse. So gibt es nach dem Falten den Wechsel 
zwischen weichen Eisenschichten und härtbaren Stahlschichten auch im Bereich der 
Schneide. Beim Samuraischwert mit der extrem engen Abfolge der Schichten ergibt der 
mikroskopisch feine Wechsel von Hart und Weich an der Schneide einen wirkungsvollen 
Sägeeffekt. Beim europäischen Damast aber begnügt man sich mit einigen hundert 
Faltschichten, was an der Schneide doch allzu grosse Weichzonen lässt. Das 
Wikingerschwert erhielt deshalb als Schneide eine separate Stahlsohle aufgeschweisst. 
Hollmann löst heute das Problem mit seinem eigenen Verfahren einer nachträglichen 
Kohlenstoffbehandlung der Schneide vor dem Härteprozess.  
Und da gibt es noch yaki-ba, den japanischen Trick mit der Härtelinie: Vor dem Härten 
bestreicht der Schmied die Klinge mit einer Lehmschicht. Im Bereich der Schneide aber 
kratzt er den Lehmmantel wieder ab und setzt am Übergang mit einer Rasierklinge 
bestimmte Muster in den Lehm. Beim Abschrecken kühlt nun lediglich die freiliegende 
Schneide genügend schnell und wird zum glasharten Metall, während der lehmgeschützte 
Schwertkörper elastisch bleibt. Der Übergang von Hart zu Elastisch zeigt sich auf der 
japanischen Klinge als milchigweisse Linie; über die verschiedenen Muster, vom "Drei-
Zedern-Zickzack" bis zum "Bambusstreifenvorhang", gibt es ganze Bücher. 
Hat der Schmied beim Härten Pech, zerreisst die Klinge und liegt mit aufgerissenem 
Maul wertlos im Wasserbad. Und auch noch später kann eine Klinge bersten, sei es, weil 
beim Schmieden Schlacketeilchen in den Stahl geraten sind, sei es infolge mangelhafter 
Schweissung der Faltflächen. Um die Klinge etwas zu entlasten, kommt sie für eine 
Stunde nochmals an die locker machende Hitze. Dabei sollte die Temperatur aber 160 
Grad nicht übersteigen, was Hollmann mit Spucken prüft: Springen die Tröpfchen sofort 
vom Metall wieder hoch, ist die Klinge richtig heiss. 
*  
War Hollmanns Welt bisher Feuer und Funken, dröhnender Hammer und klingender 
Amboss, kehrt jetzt klösterliche Stille ein. Es gilt die Klinge zu schärfen und den 
Schwertleib zu polieren. Solches Polieren kann in Japan zehn Tage dauern; als Resultat 
sollte eine Schwertklinge entstehen, die in jedem Detail die Arbeit des Schmieds, die 
Eigenschaften des Metalls, ja die Seele der Waffe zeigt. Polierer ist in Japan ein eigener 
Beruf, der wie das Schmieden jahrzehntelange Erfahrung braucht. In St. Gallen macht 
auch diese Arbeit Volker Hollmann. Er sitzt auf einem hohen Stuhl dicht am Fenster, 
neben sich Dutzende verschiedener Schleif- und Poliersteine. Erst wird grob poliert. 
Dann folgen Steine mit immer feinerem Korn, wobei jeweils die Schleifstriche des 
Vorgängers verschwinden und ein subtilerer Spurenteppich entsteht. In den letzten 
Phasen genügen nur noch Flocken feinsten Sandsteins oder Schiefers, die, auf ein Papier 
geleimt, vom Polierer mit der Fingerspitze über das Metall geführt werden. "Der Stein 



muss das Korn abgeben wollen, sonst gibt es nur Kratzer und keine schöne Politur. Das 
Polieren enthüllt auch unbarmherzig jeden Schmiedefehler, und falls beim Feinschliff im 
Polierstein auch nur ein einziges grobes Korn steckt, macht der Kratzer die Arbeit von 
Tagen zunichte", beschreibt Hollmann die Subtilitäten des Handwerks. 
Wie ein Schleiertanz enthüllt das Polieren langsam den Damast. Die verschiedenen 
Eisen- und Stahlschichten werden als hellere und dunklere Linien erkennbar. Und da 
beim Schmieden an der Oberfläche entstandene Hügel beim Flachschleifen wie 
geologische Schichten angeschnitten werden, tauchen Bänder und Rosen auf. Für die 
Griffe wählt Hollmann die verschiedensten Materialien: Mammutelfenbein, Büffelhorn, 
Ebenholz und als Einlagen Bronze, Gold und Silber bis zum Seidenband auf Rochenhaut 
für das Samuraischwert. Ein schönes Schwert kann auch bei Hollmann zwischen 5000 
und 10 000 Franken kosten, bei Produktionszeiten bis zu einem Monat durchaus 
verständlich. 
*  
Volker Hollmann will keine Attrappen für die Vitrine, sondern richtige Schwerter 
machen. "Man muss das Gesicht eines Mannes anschauen, wenn man ihm ein blankes 
Schwert in die Hand gibt. Es ist eine seltsame Macht, denn das Schwert ist die einzige 
Waffe, die nur zum Töten von Menschen dient." Hollmann erzählt, wie Schwertbesitzer 
wissen wollen, was ihre Waffe taugt. So soll es in Japan Schwertliebhaber geben, die 
schon mal eine Ziege köpfen oder in heimlichen Duellen die Schwertkunst Mann gegen 
Mann prüfen. Im alten Japan gehörte zu jeder neuen Klinge als Qualifikation der 
Schneidetest. Dieser wurde von speziellen Schwertprüfern vorgenommen. Als Testobjekt 
dienten verurteilte Kriminelle oder Leichen. Die verschiedenen Hiebe waren genau 
festgelegt: taitai, das Teilen des Körpers horizontal unter den Achseln; kogesa, Spalten 
des Schädels und gleichzeitiges Abtrennen der linken Schulter. Besonders erfolgreiche 
Schneidetests wurden auf der Angel, dem im Griff verborgenen Ende der Klinge, neben 
den Namen von Schmied und Schwertprüfer dokumentiert: mitsu-do-setsudan, drei 
Körper mit einem Streich. 
 In St. Gallen werden keine Menschen durchtrennt. Am Donnerstagabend aber steht in 
der Turnhalle auf einem Ständer ein dickes, feuchtes Strohbündel mit einem Bambusstab 
als Wirbelsäule. Es ist Trainingszeit des lokalen Kendo-Klubs. Kendo, der "Weg des 
Schwertes", ersetzt seit dem 19. Jahrhundert die scharfe Klinge durch ein 
Bambusschwert, denn selbst die Übungskämpfe der Samurai endeten früher nicht selten 
mit schwerer Verletzung oder Tod. Kendo ist heute in Japan als körperliches und 
mentales Training sehr beliebt; der Kampfsport hat mittlerweile auch in Europa seine 
Freunde. Nach gegenseitigem Verbeugen und Einturnen mit lautem ich-ni-san-shi, eins-
zwei-drei-vier, folgt bald der paarweise Kampf. Jetzt wird versucht, mit dem 
Pseudoschwert dem Gegner blitzschnell auf den Kopf, den Lederpanzer zu schlagen, 
wobei der Attackierte zu parieren hat. Dabei knurren die Kämpfenden wie Hunde oder 
beeindrucken einander mit martialischem Geschrei. Ein Duell ist nach dem ersten Treffer 
fertig - mit einem richtigen Schwert brauchte es auch keinen weiteren Schlag.  
Während einer Kampfpause macht Hollmann den Schneidetest. Mäuschenstill sitzen die 
Kendo-Kameraden der Wand entlang am Boden. Und im weiten Umkreis duldet der 
Schmied keine Zuschauer, denn ein allfälliges Splittern der Klinge könnte fatale Folgen 
haben. Hoch über sein Haupt schwingt Hollmann das Schwert. Und führt mit mächtigem 
Schwung den treffenden Streich. Für einen Sekundenbruchteil scheint die Strohpuppe 



unversehrt. Dann fällt die linke Seite raschelnd zu Boden - okesa, Kopf mitsamt dem 
Oberkörper rasiermesserscharf abgetrennt. Hollmann lacht. Er ist mit seinem Schwert 
zufrieden. 
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