Heinz Denig

Damaszenerstahl — eine wiederentdeckte VerbundschweiBtechnik

Das Eisenmetall

Alle eisenerzeugenden Kulturen verwandten einen einfachen
Schacht- oder Rennofen, um aus den verschiedenen Eisenerzen das
Eisen zu reduzieren. Die Ofen unterschieden sich nur geringfiigig in
den Abmessungen, hatten in der Regel 1,20-1 .80 m Hohe und einen
inneren Schachtdurchmesser um 200 mm. Sie waren mehr oder
weniger in die Erde eingetieft oder iiber einer Schlackengrube aufge-
setzt. Die Bezeichnung “Rennofen” leitet sich von rinnen, dem
Zusammenrinnen der Schlacke, ab.

Trotz Verwendung gleicher Erze und Holzkohle als Brennstoff waren
unterschiedliche Roheisenluppen zu erwarten.

Die Unterschiede bezogen sich zum einen in der Durchsetzung mit
Schlacke, viel bedeutender fiir die Schmiedefihigkeit aber war der
Kohlenstoffgehalt der Luppe.

Eine Schmelze oder Ofenreise verlief in einer Zeitspanne von 6-10
Stunden.

Zwischen 150-200 kg Holzkohle und 50-60 kg Eisenerz wurden in
dieser Zeit durch den Ofen geschickt.

Erzeugt wurde eine schwammartige Eisenluppe von 5-7 kg, die mit
Schlacke, Asche und Holzkohlenresten durchsetzt war — sie sollte
moglichst niedrig im Kohlenstoffgehalt liegen (< 1%).

Kein anderes Metall hat die technischen Fihigkeiten des Menschen
so gefordert wie das Eisen.

Dem Schmelzer standen auf3er seiner Erfahrung und seiner Kenntnis
der Erze nur die Beobachtung des Ofenganges und der Zustand der
Schlacke als Anzeiger fiir das entstehende Roheisen zur Verfligung.
Der reduzierende Brennablauf des Ofens und die Entstehung einer
eut flieBenden Schlacke waren die wichtigsten Voraussetzungen,
iberhaupt Eisen zu erhalten.

Gesteuert wurde der Schmelzablauf iiber die Luftmenge aus den
Blasebilgen und die Uberwachung der Temperaturbereiche, deren
Kenntnis aus langer Erfahrung resultierte.

Fiir den Eisenforscher sind gefundene Ofenschlacken auch heute die
wichtigsten Anzeiger iiber Qualititsbeschaffenheit des Eisens und
Ausbeute des Erzes.

Obwohl aus den Rennfeuern erschmolzene Eisen in der Regel im
Kohlenstoffgehalt niedrig waren, ergaben sich nicht selten kohlen-
stoffangereicherte Luppen, die erst durch einen weiteren Schmelz-
oder Frischprozely schmiedbares Eisen lieferten.

So sind aus nahezu allen bekannten frithgeschichtlichen Eisen-
schmelzorten auch gleichzeitig die Frischfeuerschmieden bekannt,
die in weiteren aufwendigen Schmelz- und Schmiedeprozessen das
tiberkohlte sprode Roheisen niederkohlten und somit schmiedefihig
machten.

Zu diesem Entwicklungsstand des Eisens gehort auch das Verfahren
des Verbundschweifiens, das gleichzeitig Auswirkung auf die Eigen-
schaften—wie Zihigkeit, Schmiedbarkeit und Hiirte — des Eisenwerk-
stoffes erbrachte.

Das Verbundschweilien verschiedener Roh- und Frischeisenqualiti-
ten ist als die urspriingliche Methode, Stahl zu erzeugen, anzusehen.
Zeitangaben tiber die eisengeschichtliche Entwicklung sind nur im
Zusammenhang der Regionen méglich.

So wiesen die anatolischen Kulturen oder die Volker am FuBe des
Himalaja einen deutlichen Entwicklungsvorsprung gegeniiber den
Schmelzen des Abendlandes auf’.

Es waren wohl in erster Linie Handelsbeziehungen, die den Techno-
logieaustausch iiber groBe Entfernungen trugen und wiederum eige-
ne spezifische Entwicklungen zur Folge hatten.

Fiir den mittel- und nordeuropiischen Raum waren es hauptsichlich
die frinkischen Schmiedestimme, die zwischen dem 6. und 9. Jahr-
hundert hochste Vollkommenheit und Schénheit in der Verbund-
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stahltechnik erreichten. Romischer Einfluf3 ist erkennbar. Es entstan-
den groRe Waffenschmieden dort, wo Eisenerze, Holzkohle und
Wasserkraft verfiigbar waren und gleichzeitig auch Handelsum-
schlagorte existierten, wie es fiir das latenezeitliche Siegerland-
Becken und das Norikum zutraf.

Beim Betrachten und Untersuchen von Schwertfunden dieser Zeit
wird deutlich, daB der Schonheit des Dekors gegeniiber der Festigkeit
Vorrang eingerdumt wurde. Es ist jedoch nicht zu verkennen, daf3 erst
die Qualitiit des Stahles diese Werteinschédtzung ermdoglichte.

Wiihrend spiirliche Funde aus den letzten vorchristlichen Jahrhunder-
ten die Vermutung zulassen, daf die Schichtung von wenigen Lagen
unterschiedlicher Eisen- und Stahlqualititen auch wegen der unter-
schiedlichen Firbung der Oberfliche, d. h. als Dekor genutzt wurde,
wird diese Art der Verschonerung in den ndchsten Jahrhunderten
immer deutlicher. Die gleichzeitige Steigerung der Festigkeit durch
die Verschmiedung mehrerer Lagen harter mit weniger harten, aber
zihen Eisenwerkstoffen, stand im Vordergrund.

Etwa aus der Zeit der ersten Volkerwanderung sind Schwertklingen
bekannt, die neben der lamellaren Anordnung gerade Streifen oder
Striinge aufweisen, die eine dekorartige Abgrenzung verschiedener
Stihle zeigen.

Die Steigerung der statischen Festigkeit ist erkennbar bis zu aus
spéterer Zeit stammenden Funden, die zeigen, dafl nunmehr Streifen
in Schlangenlinien lings der Schwertklinge verlaufen und sie eindeu-
tig nur eine Dekorbereicherung darstellen’.

Dieinden nachfolgenden Jahrhunderten tiblichen Verfahren—Muster
aus seilartig verdrehten Stiben zu erzeugen — offnete der Phantasie
und Gestaltungsfreudigkeit unbegrenzte Moglichkeiten.

Eine Vielzahl von Kombinationen aus Schichtstahl und Torsionssti-
ben kennzeichnet die Jahrhunderte bis zur zweiten Volkerwande-
rungszeit. Es ist die hochste Bliite dieser einmaligen Schmiedetech-
nik, die im 9./10. Jahrhundert jih endet und im nérdlichen Europa,
wenn auch aus anderen Griinden, erst im 17. Jahrhundert wieder
aufgenommen wird.

In die Bewunderung der fast unglaublichen Fihigkeit der Schmiede,
solche Wunderwerke zu vollbringen, soll die Uberlegung einbezogen
werden, welche Verinderungen die Eisenwerkstoffe fiir die Men-
schen selbst zur Folge hatten. Welch eine Faszination und Uberlegen-
heit war mit diesem Metall verbunden, einem Werkstoff, der schier
unbegrenzte Eigenschaften in sich barg!

Die Ehrfurcht vor diesem Metall iibertrug sich auf die Schmelzer und
noch viel mehr auf die Schmiede. Sie standen in hohem Ansehen und
waren nicht selten Stammesfiihrer und Fiirsten®.

Die bewundernswerte Fihigkeit, das Eisenmetall zu bearbeiten, wird
erst durch den Nachvollzug deutlich. ;

Die Achtung vor den frithen Leistungen steigt um so mehr, als man
beim Versuch der Riickentwicklung alter Schmiedetechnik sehr
schnell an Grenzen der eigenen Fihigkeiten stoft.

Der Nachvollzug alter Schmelz- und Schmiedeverfahren wird gera-
dezu unverzichtbar, um einen moglichst wirklichkeitsnahen Uber-
blick tiber eine Entwicklung zu erhalten, die tiber grofie Zeitraume
wieder in die Vergessenheit zurtickfiel.

Das Erstaunen wichst, wenn man erkennt, dal Verfahren in der
modernen Metallurgie neu entdeckt werden, die schon vor vielen
hundert Jahren von den Schmieden bewuf3t eingesetzt wurden; wie es
am Beispiel der Arsenlegierungen aufgezeigt ist: Bei Untersuchun-
gen an einer romischen Schwertklinge wurde zwischen aufgesohlter
Schneide und Klingenkorper ein diinner Streifen erkennbar, der die
hirtere Stahlschneide vom Klingenkorper unterschied. Metall-
untersuchungen ergaben, daf3 der diinne Streifen aus einem arsenan-
gereicherten Eisen bestand. Zunidchst verleitete die Beobachtung zu
der Annahme, daf} eine Art Hartlotung stattgefunden hitte. Bei
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Abb. 1. Fragmente einer frankischen Schwertklinge in Torsionstech-
nik, 6.—7. Jahrhundert, gefunden in der Voreifel, aufbewahrt im Klin-
genmuseum Solingen (Foto: Manfred Sachse).

Abb. 3. Unter dem schiitzenden Glutmantel des Feuers hat sich das
Schweifigut bis nahe des Schmelzpunktes erwdrmt. Ohne das Paket
dem Sauerstoff auszusetzen, wird das Flufimittel, Quarzsand, auf die
schmelzende Oberfliche gestreut. Der Sand schmilzt sofort zu einer
schiitzenden Glashaut. Gleichzeitig losen sich die Eisenoxyde und
verbinden sich mit dem Quarzsand zu Schlacke. Eine gute Schlacken-
bildung ist eine der Voraussetzungen zu einer guten Feuerschweifiung
(Foto: Verf.).
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Abb. 2. Nachbildung einer Torsionsschwertklinge aus drei Torsions-
schienen und einer umlaufenden Schneideleiste aus Schichtstahl;
Herst.: Verf. (Foto: Verf.).

Abb. 4. Unter dem Luftschmiedehammer wird archdologisches Roh-
eisen verdichtet und zusammengeschmiedet. Das luppenartige Roh-
eisen (Schwammeisen wegen seinem inhomogenen Zustand) stammt
aus Bodenfunden vorchristlicher Eisengewinnung in Siid-Wales, Eng-
land (Foto: Peter Crew).




Schweillversuchen mit Eisen-Arsenlegierungen zeigte sich jedoch
die besondere Schweifleigenschaft von arsenlegierten Eisen.

Am Beispiel der Schwertklinge war eine schmale Leiste aus Arsenei-
sen zwischen Schneide und Klingenkorper gelegt, um die ohnehin
komplizierte Schweiflung zu erleichtern und zu verbessern: eine fast
unglaubliche Leistung.

Es bleibt zu bemerken, daf sich die heutigen Eisen- und Stahlwerk-
stoffe nicht mehr mit dem friihen Eisen vergleichen lassen, was
natlirlich beim Nachvollzug der alten Verfahren beriicksichtigt wer-
den muB.

Wie eigene vergleichende Versuche mit spirlich erhaltenen Eisen-
resten aus Funden friihgeschichtlicher Schmelzplitze in Polen und
Stid-Wales zeigten, liel3 sich besonders das phosphorreiche Eisen aus
Polen hervorragend schweif3en®.

Das Waliser Eisen, von guter Qualitit, war offenbar niedergekohltes
bzw. gefrischtes Roheisen. Bei weiterer Verknetung und Verschwei-
Bung nahm die Sprodigkeit ab, ebenso die Rifibildung der Randzo-
nen. Es lie} sich ebenfalls problemlos schweif3en.

Alte Schmelzverfahren zu wiederholen, ist fiir die Eisenforschung
eine Grundvoraussetzung. Es zeigte sich ndmlich, daf} erst nach
mehreren Versuchen brauchbare Ergebnisse, die sich mit alten Fun-
den vergleichen lassen, gewonnen werden konnten.

Die FeuerschweiBung

Das Verfahren der Feuerschweiffung istso alt wie die Eisengeschichte
und wurde von allen eisenerzeugenden Kulturen fast in gleicher
Weise angewandt.

Noch vor wenigen Jahren von vielen Dorfschmieden beherrscht, vom
modernen Schweilverfahren verdringt, droht diese eisengeschicht-
lich interessante Verbindungstechnik in Vergessenheit zu geraten.
Bei der Feuerschweiflung nutzt man den iiber die Temperaturspanne
von 1100°~1350° C anhaltenden Haltepunkt des Eisens und den
etwas tiefer liegenden des Stahles.

Als Haltepunkt wird die Temperaturspanne bezeichnet, in der beide
Stoffe, unter der Einwirkung der Hitze, nicht mehr fest, aber auch
noch nicht fliissig sind.

Dieser Zustand wird im Schmiedefeuer erzeugt. Die Vorbereitung
und Unterhaltung eines Schweif3feuers erfordert besondere Sorgfalt.
Als Brennstoff findet heute fast ausschlieflich die Steinkohle Ver-
wendung, dagegen bot die in fritherer Zeit auf den Essen verwendete
Holzkohle bessere Eigenschaften fiir ein reduzierend brennendes
Feuer’.

Umein gréBeres Schweilifeuer vorzubereiten, werden vor Beginn der
Schweifarbeiten in der Regel Schmiedearbeiten vorgeschaltet, um
wihrend dieser Arbeitsphase eine groflere Menge durchwidrmter, gut
verkokter Kohle zu erhalten.

Die Reinheit eines reduzierend brennenden Feuers ist eine der Vor-
aussetzungen, um eine gute Feuerschweifung zu erzielen, denn bei
der Aufbereitung eines Kohlevorrates werden gleichzeitig stahlschi-
digende Stoffe — wie Schwefel — verfliichtigt, so daf moglichst
verbackene und verkokte Kohle in den Feuertrog gelangt.

In diesem vorbereiteten Feuer beginnt der immer wieder faszinieren-
de Prozef3 der Schweifhitze.

Das zugerichtete Schweifigut wird in das Schmiedefeuer eingelegt
und allseits von gut durchgliihter Kohle bedeckt. Es wird besonders
darauf geachtet, das zu schweiflende Eisen nicht dem direkten Gebli-
sestrom auszusetzen: Die Kunstund Geschicklichkeit des Schmiedes
bestehen darin, das Eisen langsam und durchdringend auf
Schweifitemperatur zu erhitzen, ohne dafi durch Sauerstoffeinwir-
kung eine grofie Oxydationsphase entsteht, die zur Materialverzun-
derung fiihrt. Nach einigen Minuten hat sich der Werkstoff auf 1000°
bis 1100°C erwarmt. Dem Temperaturanstieg entsprechend wird das
Feuer stirker angeblasen, das Eisen beginnt auf der Oberfldche zu
schwitzen, es wird schweiBwarm.

Ohne das Werkstiick freizulegen oder aus dem Feuer zu nehmen,
dreht es der Schmied mit der linken Hand in der Glut, wihrend er mit
der Rechten feinen Quarzsand durch das Feuer auf die schmelzende
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Oberfldche streut. Der Sand schmilzt sofort und legt sich als sauer-
stoffabschirmende Glashaut um das schmelzende Eisen. Gleichzeitig
16sen sich die Eisenoxyde in dem schmelzenden Quarz und bilden
eine schwimmende Schlacke auf der Oberfliche der Schweife.

In wenigen Sekunden erreicht die Temperatur 1250°~1300°C. Diesen
Temperaturzustand bezeichnet man als Schweihitze. Keineswegs
darf das Eisen von sprithenden Sternen umgeben sein. Ein solches
SchweiBbild zeigt die Uberhitzung und Verbrennung an, eine briichi-
ge, wertlose Schweillung wire die Folge.

Mit schnellen, prizisen Bewegungen tréigt der Schmied die Schweil3-
eisen aus dem Feuer und schldgt durch kurzen Anschlag auf dem
Ambo8 die fliissige Schlacke ab. Darunter kommt der leicht sprithen-
de, vibrierende Eisenfluf3 zum Vorschein.

Unter schnellen leichten Hammerschldagen wird die Schweif3verbin-
dung hergestellt®.

Dies alles vollzieht sich in wenigen Sekunden, schnell sinkt die
Schweitemperatur ab. In einer nur sehr kurzen Zeitspanne ist das
Zusammenschweiflen der Teile moglich. Stirkere Querschnitte wer-
den nach einer ersten Verbindung erneut auf Schweihitze gebracht
und im zweiten Prozef vollig verbunden.

Verbindungen von Eisen mit Stahl erfordern die besondere Erfahrung
des Schmiedes, denn Stahl liegt im Schmelzpunkt niedriger als Eisen,
dartiber hinaus neigt der kohlenstoffreichere Stahl bei Schweifitem-
peraturen dazu, wie morsches Holz zu verfallen: Grund dafiir, daf3
beim Schweiflen von Verbundstahl die dufleren Platten des Paketes
immer aus Eisen bestehen, um den frither schmelzenden Stahl vor
vorzeitiger Verzunderung zu schiitzen.

Von groRer Bedeutung sind auch die FluBmittel. Uber viele Jahrhun-
derte fand der Quarzsand Verwendung. Ebenso tiblich waren Lehm-
oder Tonpulver als Beimengung zum quarzreichen Sand. Unter
dieses Gemenge gab man manchmal noch eine Portion fein zerstofe-
nes Hammeroxyd’. Die meisten Schmiede hatten eine aus ihrer
Erfahrung gewonnene Mischung der mineralischen Stoffe und gaben
sie nicht gerne preis. Es ist fast unmdoglich, eine einheitliche Empfeh-
lung iiber die Anwendung der FluBmittel zu geben.

Noch zu Beginn unseres Jahrhunderts waren die angebotenen Eisen
von ganz unterschiedlicher Zusammensetzung. Manche Eisensorten
zeigten durch inhomogene Beschaffenheit und Schlackenanteile eine
sehr gute Schweiflbereitschaft, wihrend die siliziumberuhigten Eisen
von gegenteiliger Eigenschaft waren. Hingegen war mit dem
Schweifstahl —auch “Holzkohlenstahl” nach seiner Aufbereitung im
Holzkohlenofen benannt — ein gleichmi@fBig guter Werkstoff verfiig-
bar. Es war der aus dem Giirbstahl® hervorgegangene Raffinierstahl’,
dessen Giite durch die Feuerschweiflung eher noch gesteigert wurde.
Es ist daher kaum verwunderlich, daf3 bei solch groem Qualititsge-
fille an Eisen fast jeder Schmied eigene Verarbeitungsmethoden
anwandte.

An alten Werkstiicken sind auch schlechte Schweif3arbeiten zu beob-
achten, was jedoch nicht immer auf mangelhafte Handwerkskennt-
nisse hinweist.

Obwohl heute die Sortenreinheit der Qualititsstihle gewéhrleistetist,
eignen sich nur noch sehr wenige Stihle zur Feuerverschweif3ung.
Bei der unteren Qualititsstufe der einfachen Baustihle, die meist aus
allen unerwiinschten Beimengungen der Schrotthalden erschmolzen
sind, kann man wieder schlechte Schweilbreitschaft vorfinden'®.
Das jahrtausendalte Verfahren der Feuerschweifitechnik wird heute
nur noch vom Kunstschmied angewandt. Dort, wo Feuerschweillver-
bindungen bestehen, werden sie gezeigt, durch die flieBenden Uber-
giinge haben sie einen eigenen schonen Formenverlauf. Die Erzeu-
gung und Entwicklung der Eisenwerkstoffe ist ohne die Feuer-
schweiBtechnik iiberhaupt nicht denkbar. Nahezu alle Eisenbearbei-
tungen geschahen in schmelznahen Temperaturbereichen.

Die Weiterentwicklung der Eisen- und Stahlwerkstoffe ist bei weitem
nicht abgeschlossen, besonders in der Schweiftechnik sind sowohl in
der Hochtechnologie als auch in den Werkstitten stdndig neue Gerite
fiir SchweiBverfahren angeboten''. Selten aber wird die gleiche
gefiigefreundliche Verbindung einer guten Feuerschweiarbeit er-
reicht.
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Die VerbundschweiBtechnik — Schichtstahl

Das Zusammenschmieden von harten kohlenstoff- bzw. phosphor-
haltigen Eisenschienen mit weichen Eisen war eine zwangsldufige
Entwicklung, da sich keine der vorgenannten Eisensorten direkt fiir
die Herstellung von Waffen oder Werkzeugen eignete. Erst die
verschweifite, verschmiedete Schichtung aus den verschiedenen Ei-
senwerkstoffen erbrachte einen stahlidhnlichen Werkstoff, der sowohl
hart als auch flexibel war.

Die Qualitdt wurde mit denjenigen der Bronze verglichen. Die seit
mehr als 4000 Jahren bekannte Bronze hatte einen hohen technischen
Stand erreicht: Hartgehdmmerte Bronzewaffen waren den eisernen
Waffen lange Zeit tiberlegen. Das Eisenmetall hatte vollig andere
Eigenschaften als die Legierungen aus Kupfer und Zinn.

Kein anderes bisher bekanntes Metall wurde bei plotzlicher Abkiih-
lung aus rotglithender Temperatur so hart wie manche Eisensorten,
desgleichen bei erneuter Erwidrmung wieder weich.

Ubereine Entwicklungszeit von weniger als einem halben Jahrtausend
war das Eisenmetall schmiedbar und hirtbar geworden. Untersuchun-
gen an sehr frithen Fragmenten von Klingen oder Axten zeigten im
Gefiige martensitische Struktur, die entsteht, wenn kohlenstoffhalti-
ges Eisen aus Rotglithtemperatur plotzlich abgekiihlt wird'?.

Abb. 5. Links: Ein Paket aus sechs Lagen Eisen und fiinf Lagen Stahl
(rot) ist zur Verschweiffung zusammengesetzt. Rechts: Ein Paket ist
bereits verschweifst, zur Schiene ausgeschmiedet und, zur Erhéhung
der Lagenzahl, in gleiche Teile zerschnitten und fiir einen zweiten
Prozefs vorbereitet (Foto: Verf.).

Abb. 6. Unter dem pneumatischen Hammerwird ein Paket verschweifst.
Die fliissige Schlacke aus Quarzsand und Eisenoxyd fillt ab, darunter
kommt der reine Eisenflufs zum Vorschein (Foto: Verf.).
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Man verstand das Eisen zu hirten und durch Riickftiihrung von
Wiirme, dem Anlassen, sprode und briichige Hérte in flexible Hirte
umzuwandeln.

Welch idealer Werkstoff war mit dem Eisenmetall gefunden! Alle
erwiinschten Eigenschaften wie Formgebung, Hirte und Flexibilitiit
waren mit Temperaturbehandlung von nur wenigen hundert Grad
erreichbar. Zudem mufte das Material nicht aufwendig geschmolzen
und in Formen gegossen werden wie die Bronze!

Stahl herzustellen war aber noch nicht fortlaufend méglich. Es waren
hauptséchlich Stickstoff, Phosphor und Kohlenstoff — meist in will-
kiirlichen Beimengungen — im Roheisen, die dem Eisen Hirte, aber
auch grofie Sprodigkeit verliehen.

Gleichzeitig mit dem stidndigen Bemiihen um bessere Werkstoffe
entdeckte man die metallfarbenen Abgrenzungen beim Zusammen-
schmieden verschiedener Eisenqualititen.

Diese Erscheinung wurde von den Schmieden genutzt, und tiber das
letzte vorchristliche bis in das 9./10. Jahrhundert lassen sich phanta-
stische Musterentwicklungen auf Schwertklingen verfolgen.

Man unterscheidet drei Hauptgruppen, sowohl im Muster als auch in
der Anwendung zur Klinge:

Abb. 7. Eine Klinge mit umlaufender Schneideleiste aus
10 Lagen Schichtstahl und vier wechselstindig tordierte
Stréange sind fiir die letzten Schweifiprozesse zusammen-
gestellt und mit einer Klammer gebunden. Die Schwei-
Joung beginnt an der Spitze, die Klammer wird zuriickge-
schoben und bei Erreichen der Angel abgestreift. Im
Probeschliff an der Klingenspitze ist die Phase B und C
der Musterentwicklung erkennbar (Foto: Verf.).



Abb. 8. Muster aus Streifenschichtung. Zur Musterbelebung wurde
die Klinge mit einem Finnhammer ausgeschmiedet. Die Streifen aus
denverschiedenen Werkstoffen sind vom Knauf bis zur Klingenspitze
zu verfolgen; Herst.: Verf. (Foto: Verf.).

Gruppe 1

Die dlteste Art bestand in der lamellaren Schichtung verschieden
harter Platten. Aus der farblichen Abgrenzung kann eine Schichtung
von 5-6, hochstens aber 30-50 Lagen ausgezéhlt werden. Mit der
hervorragenden Anordnung — harte Platten zwischen weichem Eisen
einzubinden — war ein bruchfester, harter und flexibler Werkstoff
gefunden, der sich besonders fiir lange schmale Schwertklingen
eignete.

Die auf der Oberfliche sichtbaren Metallmuster waren zunichst mehr
eine zufillige, der Verschonerung dienende Bereicherung.

Diese Gruppe wird als Schichtstahltechnik bezeichnet. Aus dem
Schichtstahl entwickelten sich durch Kerbschmieden die Wellenmu-
ster.

Gruppe 2

Eine deutliche Steigerung, sowohl im statischen Aufbau einer Klinge
als auch in der Musterung der Oberfliche, zeigen die Verdrehungs-
muster der “Torsionstechnik”. Die Schmiede wandten eine vollig
neue Methode an, eine lange Schwertklinge aufzubauen. Anstelle der
breiten Lamellen traten zu Vierkantprofil geschmiedete Schichtstiih-
le, die in einer Reihe aus 3-5 Stiben zusammengestellt wurden,
wobei die dufieren Stibe fiir die spitere Schneide aus hirterem
Material als die Stibe im Kernbereich waren.

Die zunichst noch ungedrehte Stabreihe wurde durch Feuerschwei-
Bung verbunden und zur Klinge ausgeschmiedet. Auf der polierten
Schwertklinge zeichneten sich zahlreiche parallele feine Streifen ab,
die nicht nur eine dekorative Oberfliche ergaben, sondern auch — da
die feinen Streifen durch den ganzen Klingenquerschnitt verliefen —
die Bruchfestigkeit erheblich steigerten (vgl. die Schichtverleimung
beim Sperrholz).

Der Aufbau dieser Klingen kennzeichnet den eisen- und stahltechni-
schen Stand des 5.-6. Jahrhunderts.

Fiir die Schneiden wurden deutlich hértere Werkstoffe verwendet als
fiir die Klingenkorper. Aus der martensitischen Gefligestruktur ist
abzulesen, daf} der Stahl gehirtet und angelassen war.
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ADbb. 9. Besonders schone Kontraste entstehen bei Verwendung von
phosphorreichen Eisen, sie zeichnen silberhell. Phosphor gilt als
stahlfeindlich wegen seiner Versprodung und Kaltbriichigkeit. Phos-
phorhdrte wurde bei frithen Eisensorten genuizt. Heute findet man
keine Eisensorten mehr; die fiir diese Musterbildung die erforderli-
chen hohen Phosphoranteile von 1,5-2% haben. Das fiir den Nach-
vollzug erforderliche Eisen wurde selbst erschmolzen; Herst.: Verf.
(Foto: Verf.).

Die nichsten 3—4 Jahrhunderte erreichten einen schmiedetechni-
schen Hochststand, der im 9.-10. Jahrhundert jih endet, und auch
spdter nicht mehr erreicht worden zu sein scheint.

Die zu Quadratstdben geschmiedeten Schichtstihle setzten sich aus
Paketen von ungeraden Lagenzahlen von selten mehr als 5-7 Lagen
zusammen. Da die dufleren Schichtungen eines Paketes immer aus
dem etwas spiter schmelzenden Eisen bestanden, war immer auch
eine Schicht Eisen mehr als “Stahl” im Paket vorhanden.

Die ausgestreckten Stibe wurden nun seilartig in der Langsachse
verdreht, tordiert —und erneut zu einem Vierkantprofil umgeschmie-
det.

Rechts- und linkstordierte Stibe wurden im Wechsel in Reihen
geordnet und zu Flachstdben verschweilit.

Nun kann man zwei Verfahren unterscheiden, nach denen die aus
besonderem Stahl vorbereiteten Schneiden aufgebracht wurden:

- Verfahren I bestand darin, daf} zuerst ein Klingenkdrper (aus meist
3—4 Torsionsstdben) verschweifit, und zur Spitze verjiingt, geschmie-
det wurde. Nun legte man die vorbereiteten Schneiden beiderseits der
Flanken an den Klingenkorper an und schweif3te die Schneideleisten
auf den Klingenkorper. Da immer nur kurze Abschnitte von 7-10 cm
Linge gleichzeitig erhitzt und verbunden werden konnten, waren
etwa zehn Prozesse erforderlich, um die schmalen Leisten mit der
Klinge zu vereinen.

- Beim Verfahren 2 wurden die Schneideleisten fiir den gemeinsamen
Schweifiprozefl mit dem Klingenkorper gleichzeitig verbunden.

Da nach der Verschweiflung keine Unterscheidung zwischen Verfah-
ren 1 und 2 moglich ist, lassen die aus den Nachvollziigen gewonne-
nen Erfahrungen das Verfahren 2 als technisch ausgereifter erkennen.
In der Praxis zeigte sich, daf} die ohnehin schwierige Schweif3- und
Schmiedearbeit im Verfahren 1 dadurch erschwert wird, daf3 zwei
erheblich unterschiedliche Querschnitte auf SchweifShitze gebracht
und verschmiedet werden miissen. Daf} die schwachen Querschnitte,
die schmalen Scheideleisten ndmlich, auflen liegen, steigert den
Schwierigkeitsgrad erheblich. Im Verfahren 2 wurden die zum Klin-
genkorper zusammengestellten Torsionsstdbe und die Schneidelei-
sten beiderseits mit Bandern zusammengebunden und, beginnend an
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der spiteren Angel, im ersten Prozell gemeinsam verbunden. Nun
kommt die Klinge — mit der Spitze zuerst — in das Feuer, und die
weiteren Abschnittschweiflungen bis zur Angel werden durchgefiihrt.
Die Anzahl der Schweiliprozesse, die immer mit Fehlermoglichkei-
ten verbunden sind, hat sich zwar nicht verringert, die Querschnittab-
messungen der einzelnen Stibe aber sind nahezu gleich, so daf3 auch
die Erhitzung gleichmifiger erfolgen kann. Der Hauptvorteil aber
besteht darin, daf} in einem Zug die Klinge zusammengeschweift
wird. Der Prozef3, die Schneiden separat zu verbinden, entfillt.

Gruppe 3 (Deckschichtentechnik)

Ein sehr hoher Stand der Schmiedeverfahren zeigt sich an den
Klingen der Deckschichtentechnik. Diese Klingen sind zahlenmifig
weniger vertreten, es waren nie Massenerzeugnisse, vielmehr finden
sich Klingen dieser Gruppe in der spirlichen schriftlichen Uberliefe-
rung beschrieben. Sie dienten als Reprisentationsgaben zu besonde-
ren Anlédssen.

Der Aufbau einer Deckschichtenklinge setzte sich aus neun vorgefer-
tigten, verschiedenen Einzelstringen zusammen, wobei sowohl dem
Dekor als auch der Harte und der Bruchfestigkeit htchste Aufmerk-
samkeit gewidmet wurde'.

Dal3 die Schmiede- und Schweilarbeiten virtuos beherrscht wurden,
geht daraus hervor, daf diese noch heute sehr schwierigen Arbeiten
— zur damaligen Zeit — scheinbar problemlos gemeistert wurden.
Beiderseits einer flachen, schmalen Kernlage aus Weicheisen ordnete
man jeweils drei Torsionsbahnen in wechselnder Verdrehungsrich-
tung an, und schweif3te diese sieben Teile zum Klingenkorper zusam-
men. Nach den oben dargestellten Verfahren wurden die Schneiden
aufgesohlt. In dieser Art war die Klinge aus einem Grabfund der
Voreifel des 6.—7. Jahrhunderts geschmiedet'*. Der Schmied hatte das
Dekor noch bereichert, indem er kurze Strecken der beiderseitigen
Torsionsstrange ungedreht liel und derart anordnete, dafy der benach-
barte Strang in diesem Streckenabschnitt wiederum verdreht (tor-
diert) war. Die Schneiden bestanden aus Monostahl. Systemzeich-
nungen der Torsionsklinge sind der beigefiigten Abbildung zu ent-
nehmen.

Wie entstehen nun die Muster? Ahnlich der gewachsenen Holzmaser-
struktur, die beim Anschnitt sichtbar wird, zeichnen sich die unter-

Abb. 10. Drei Torsionsstringe und eine Schneideleiste aus
Schichtstahl sind vorbereitet. Die Torsionsstringe werden nun zu-
sammengeschweifst und als Klingenkorper ausgebildet. Zuletzt wird
die Schichtstahlleiste als Schneide aufgeschweifst; Herst.: Verf.
(Foto: Verf.).
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schiedlich verschichteten Eisensorten ab, sobald die geschmiedeten
Klingen angeschliffen und poliert werden.

Das Zusammensetzen der Schienen geschah schon im Hinblick auf
die erwiinschten Muster, die sich beim Abschliff in einer voraus-
bestimmbaren Reihenfolge entwickeln.

Aus den beschriebenen drei Hauptgruppen sind viele Variationen
bekannt. Bei der Erforschung der Musterentwicklung verwendeten
Archiologen verschiedenfarbige Knetmassen. Die Riickentwicklung
konnte zwar vollzogen, jedoch nicht in die Schmiedepraxis tibertra-
genwerden. Mitden Schmiedearbeiten istimmer eine Streckung oder
Ausbreitung des Werkstoffes verbunden. Bei der Musterplanung ist
diese Verformung beriicksichtigt, die Stabkombination wird — der
Streckung und Ausbreitung entsprechend — vorbereitet. Manchmal
unterlief dem Schmied bei der Zusammenstellung ein kleiner Irrtum.
Er zeigte sich erst beim Ausschleifen als Unregelmifigkeit. Sowohl
beim Nachvollzug als auch an alten Stiicken sind solche Folgen der
Unachtsamkeit abzulesen.

Das Schwert war schon von seiner Herstellung her mit einem Mythos
umgeben, leicht wurde ein schlechtes Omen aus solch einem Zwi-
schenfall abgeleitet, was wohl nicht nur auf das Schwert beschrinkt
blieb.

Die Muster werden um so bunter und schoner, je tiefer man in den
Werkstoff durch Abschliff eindringt. Demzufolge waren die schmie-
derohen Stiicke recht dick und schwer. Oft muf3te mehr als die Halfte
der Werkstoffmasse abgeschliffen werden, um die Muster in ihrer
vollen Schonheit zu erschlieSen. Dieser Verlust bedeutete ein groes
Opfer, denn das Eisenmetall war kostbar und teuer.

Das Ende der Herstellung dieser noch heute unveridndert bewunder-
ten Schwertklingen ldf3t sich auf das 9.—10. Jahrhundert genau be-
grenzen. Einer der Griinde mag wohl in Folgeerscheinungen des
Zerfalls der romischen Macht zu suchen sein'. In der Zwischenzeit
war aber die Stahlerzeugung so weit entwickelt, da3 Monostahlklin-
gen von sehr guter Qualitdt geschmiedet werden konnten. Der My-
thos der gemusterten Klingen aber bestand fort.

Als die Kreuzfahrer nun solche Klingen aus dem Orient zurtickbrach-
ten, fanden sie wieder Bewunderer'®. Seit dieser Zeit aber bezeichnet
man die gemusterten Klingen als “Damaszenerklingen”. Abgeleitet
von der in Kleinasien liegenden Handelsmetropole Damaskus hat

Abb. 11. Beim Abschliff der Torsionsstringe werden Stahl und Eisen
vielfiltig angeschnitten. Die Werkstoffe unterscheiden sich in den
Oxydfarben und ergeben eine bestimmte Musterfolge, je tiefer der
Werkstoff abgeschliffen wird. Die Muster sind an dem quadratischen
Querschnitt bei verschiedener Werkstoffabnahme von A bis K erliiu-
tert (Zeichnung: Jaap Ypey).
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sind aufgeschweifit.

Schwertklinge aus vier Teilen zusammenge-
setzt. Am Klingenkorper (aus zwei gegenstan-
dig gedrehten Torsionsstrangen) werden auf
beiden Seiten Schneiden aus Schichtdamast

aufgeschweifit.

Schwertklinge, aus neun Teilen zusammenge-
setzt. Beiderseits einer weichen Eisenkernlage
werden je drei gegenstandig gedrehte Torsions-
strange beigelegt und verschweit. Die harten
Schneideleisten bestehen aus Monostahl und

Schwertklinge in Torsionstechnik mit aufgesohlter Schneide.

)

g
o

Abb. 12. Aufbau von Schwertklingen; Torsionstechnik (Zeichnung: Verf.).

sich die Bezeichnung “Damaszenerstahl” bis heute fiir den Verbund-
schweifstahl erhalten.

Kaum eine Unterbrechung der Verbundschweilitechnik fand in den
alten Eisenkulturen des Orients statt. Dort wurde das Verfahren
standig weitergefiihrt und verfeinert.

Unter der Beute, welche die kaiserlichen Heere vorfanden, als das
osmanische Vordringen vor Wien zum Stillstand kam und in einer
Niederlage endete, waren Dolche, Schwerter und erstmals Feuerwaf-
fen aus Damaszenerstahl von bis zu diesem Zeitpunkt unbekannter
Schonheit'”.

Das daraufhin neuerwachte Interesse an den alten Stahlverfahren war
so grof3, dal fast gleichzeitig in den alten abendldndischen Waffen-
schmieden Liittich, Suhl, Birmingham und Madrid eine fortlaufende
Produktion von Laufen fiir Jagd- und Sportwaffen grofiter Vollkom-
menheit begann'®.

Zu Anfang unseres Jahrhunderts kamen durch moderne Verfahren
damastihnliche Muster im Druckverfahren in Mode, die den teuren
Stahl nur vortduschten. Gleichzeitig aber zeichnete sich auch das
Ende des Verbundschweifistahles ab.

Obwohl die Herstellung recht verbreitet war, wurde um das Verfahren
immer auch Verschwiegenheit gewahrt. Die Schmiede gaben ihre
Fertigkeiten nicht weiter und hiiteten sie wie ein Geheimnis.

Es ist daher kaum verwunderlich, daff beim Nachvollzug die alten
Verfahren wieder neu gefunden werden miissen. Dies ist sehr um-
stdndlich und zeitintensiv, gliicklicherweise aber haben sich die
Arbeitsverfahren der Schmiede iiber Jahrtausende fast unverédndert
erhalten. So konnen auch nach einigen “Fehlschligen™ vergessene
Verfahren schlieflich wieder rekonstruiert werden.

Uber mehrals 2000 Jahre waren Schmiedefeuer, Blasebalg, Hammer,
Zange und AmboR die einzigen Werkzeuge und Hilfsmittel der
Schmiede, um das Metall zu bearbeiten. Leider entfernen sich in
jlngster Zeit allzu hidufig und unnotig Tradition und Fortschritt
voneinander. Vereinigungen, die auch die Traditionspflege fiir sich
beanspruchen, bemiihen sich, die uralte Berufsbezeichnung Schmied
in “Metallgestalter” zu dndern.

Die Frage, ob mit solchen Verdnderungen der geschichtlichen und
kulturellen Bedeutung des Schmiedes ein Dienst erwiesen wird, ist
zweifelhaft.
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Abb. 13. Nachbildung einer Dolchklinge in Tor-
sionstechnik. Drei Torsionsstrdnge mit schmalen
Zwischenlagen zur Abgrenzung der Torsionsbah-
nen. Schneideleiste umlaufend aus Schichtstahl.
Klingenlinge 480 mm, vierseitig hohlgeschliffen
mit Mittelgrat; Herst.: Verf. (Foto: Verf.).

Anmerkungen

Erfahrungsvorsprung durch die Kupferschmelze. Beim Ausschmelzen der
Kupfererze entstand sehr oft “Zufalleisen”. Es war zwar bekannt, wurde
aber wegen seiner es unbrauchbar machenden Sprodigkeit nicht weiter
aufbereitet.

Die Muster wurden als “wurmbunt” bezeichnet. — Vgl. bei Cassiodor (Var.
Lib 5,1) “als ob sich verschiedenes Gewiirm eng verbunden hat” oder
Beowulf “das Hartschwert mit gewundener Wurmzier” oderin der Ekkisax-
Edda, in der das Schwertmuster die Midgardschlange symbolisiert, wenn es
heift, “die Schneide birgt einen blutigen Wurm/aber am Stichblatt wirft die
Natter den Schweif™.

Eliade Mircea: Die Mythologie der Schmiede.

Phosphor als natiirliches Begleitmineral bestimmter Eisenerze versprodet
das Eisen bei einem Anteil von > 1%. In friiherer Zeit wurde die Sprodigkeit
als Hirte genutzt bzw. Phosphoreisen als Mischwerkstoff fiir den Verbund-
schweiBstahl verwendet. Gute Schweileigenschaften.

=

Sauerstoffentziehende Eigenschaft der Holzkohle.

Die schweiBwarmen Enden werden tibereinandergelegt und auf dem Am-
boB mit dem Hand- oder Vorschlaghammer zusammengeschmiedet.

<

Hammeroxyd = Eisenoxyd, das wihrend der Schmiedearbeit vom gliihen-
den Eisen abfillt. Dem Quarzsand beigefiigt begiinstigt Hammeroxyd die
Schlackenverfliissigung.

3

Zu einer Garbe gebiindelte aufgekohlte Eisenstébe.

Die Garbe wird verschweiBt, d. h. “gegirbt” (wobei gleichzeitig der
Kohlenstoff im Gefiige gleichmiBig verteilt wird). Das Produkt bezeichnet
man als Raffinierstahl.

Hoher Siliziumanteil, > 0,6%, willkiirliche Beimengungen von Alusilikat
und anderer Stoffe aus Schrottzugaben bei der Schmelze.

SchutzgasschweiBung, Plasmaschweiungen, Reibschweifungen.

]

2 Man unterscheidet vier Hauptgefiigeformen beim Eisen-, Stahlmetall:

1. Ferrit = Eisengefiige, Kohlenstoffgehalt < 0,3%

2. Perlit = ungehirtetes Stahlgefiige, Kohlenstoffgehalt 0,6-1,2%

3. Austenit = Eisen — Stahl mit gelostem Kohlenstoffgefiige (Gliihphase)
4. Martensit entsteht aus Perlit durch plétzliche Abkiihlung in der Auste-
nitstufe. Ausschlaggebend sind der Kohlenstoffgehalt und die Abkiihl-
geschwindigkeit. Im giinstigsten Fall entsteht ein feinkorniges Gefiige mit
gleichmiBiger punkteformiger Verteilung der Kohlenstoffe. Nadelférmige
Martensitstruktur neigt zur Bruchgefahr. Uberschiissiger Kohlenstoff la-
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gert sich in scharfkantigen Zementitplatten in den dann bruchgefdhrdeten
Randzonen ab. Durch Riickfiihren von Wérme — “Anlassen” — wird die
sprode harte Martensitstruktur gemildert. Sprodigkeitsabbau = Zihigkeits-
zugewinn (“Hirteprozef”).

3 Bei der Deckschichtentechnik werden auf eine mittlere, meist weiche
Kernlage beiderseits fiir bestimmte Muster vorbereitete Schienen aufgelegt
(“Deckschicht”). Eine Klinge aus neun Einzelteilen setzt sich zusammen
aus

1. einer mittleren Kernlage aus Weicheisen,
2. zwei duBeren Schneideleisten,

3. aus auf jeder Seite der Kernlage je drei oder mehr aufgebrachten
Torsionsstrangen in wechselnder Verdrehungsrichtung als Deckschicht.

* Abbildung eines Klingenfragments aus einem Fiirstengrab des 6.—7. Jahr-

hunderts, Fundort Voreifel. Die Klinge bestand aus neun Einzelteilen.

5

Beeintrachtigung der Wirtschaft durch die Germaneneinfille und damit
verbundener Kulturriickfall, gleichzeitig aber auch bedeutende Entwick-
lung in der Stahlerzeugung, “Raffinierstahl”.

% Hochentwickelte Verbundstahltechnik “Damaszenerstahl”.

17 Vgl. z. B. die Tiirkenbeute im Badischen Landesmuseum, Karlsruhe.

'8 W. Greener, Die Geheimnisse der englischen Gewehrfabrikation und Biich-

senmacherkunst, Newcastle 1836.

Pavel Kouril
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Kleine mittelalterliche Befestigungen in Nordmahren und in Schlesien

Die Wichtigkeit des Studiums von Fortifikationen in der Archdologie
mul nicht besonders betont werden. Hierauf wurde, vor allem inso-
fern es die von uns behandelte Problematik der meist mit dem
niederen Adel verbundenen kleinen mittelalterlichen Befestigungen
betrifft, sowohl bei uns als auch im mitteleuropdischen Raum schon
mehrmals hingewiesen'.

Das Interesse an der Erforschung von kleinen mittelalterlichen Befe-
stigungen hatinden bohmischen Lindern eine verhéltnismdfig lange
Tradition, auch wenn es von systematisch untersuchten und in er-
schopfender Art publizierten Lokalitdten gerade nicht allzuviele gibt.
Bei dem gegenwirtigen Forschungsstand und der stdndig wachsen-
den Bestandsgefihrdung dieses Typs ist eine dringende komplexe
Behandlung ihrer Problematik die unerldfliche Voraussetzung fiir
eine eingehende Bearbeitung. Hierzu gehort auch die Kldrung der
historischen Funktionen, die sie erfiillten®. Dies ist eine zeitlich
ziemlich aufwendige Aufgabe, die heutzutage eine interdisziplinire
Zusammenarbeit zumindest zwischen dem Archédologen und dem
Historiker erfordert. Eine unerldfliche und erstrangige Vorausset-
zung fiir detaillierte Analysen und allgemeine Schlufifolgerungen ist
eine moglichst komplette Erfassung dieser kleinen Fortifikationen,
durchgefiihrtbesonders aufgrund der Analyse von schriftlichen Quel-
len, eines Exzerptes der bestehenden Literatur, der Terrainprospek-
tionen und der archédologischen Grabungen. Eine derartige Unterneh-
mung wurde fiir Médhren und Schlesien kiirzlich realisiert. Auch diese
Pionierarbeit hat jedoch natiirlich ihre Mingel, wobei gerade das
Territorium Nordméhrens und Schlesiens — das im Vordergrund
unseres Interesses steht — nicht allzu gelungen “kartiert” wurde’.
Daher versuchten wir, wie bereits auch aus einigen unserer fritheren
Arbeiten hervorgeht, diesen Mangel zu korrigieren — auch wenn wir
uns dessen bewufit sind, dafl die Grabungsaktivitidten sich noch
immer sehr bescheiden ausnehmen und ein Teilbereich von Lokalitd-
fen auch weiterhin nicht erfaBt werden wird*.

Eines der Grundprobleme bei der Auseinandersetzung mit den klei-
nen mittelalterlichen Befestigungen ist die terminologische Frage. Es
istnotwendig, daf wir uns mit dieser nidher befassen, damit klar wird,
aus welchen Griinden wir die von uns angefiihrten Lokalititen in
dieser oder einer anderen Art bezeichnen. Es muf jedoch vorausge-
schickt werden, daf3 die meisten dieser Fortifikationen in den schrift-
lichen Quellen nicht erfafft sind, so dal wir ihre urspriingliche
lateinische, eventuell tschechische oder deutsche Bezeichnung nicht
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kennen. Diese muf} jedoch ihrer Lage im Gelidnde, ihrer Grofle,
Funktion, inneren Gliederung usw. nichtentsprechen, kurz gesagt, fiir
den Lokalitdtentyp oft nicht ausschlaggebend sein.

Die meisten Autoren, die sich mit der Problematik der kleinen
Fortifikationen befassen, benutzen den Terminus “Hausberg” (tsche-
chisch “hrddek™). Sie verwenden diesen Terminus unabhéngig da-
von, ob sie sich grundsitzlich oder peripher mit der Thematik befas-
sen — insofern sie nicht allgemein von einem befestigten Sitz spre-
chen. Wenngleich sie den Terminus “Hausberg™ nicht definieren, geht
aus ihren Arbeiten verhidltnismdfig deutlich hervor, daf3 sie diesen
Befestigungstyp als dlteste Form des Sitzes eines niederen Adeligen
betrachten, d. h., daf es sich um einen auflerhalb des Dorfes befind-
lichen, von Natur aus geschiitzten befestigten Sitz handelt. Dieser
unterscheidet sich von einer Burg (tschechisch “hrad”) durch einen
kleineren Umfang, die einfachere Baudisposition und das weniger
ausgeprigte Abwehrsystem, von den Festen — d. h. von den im Dorf
stehenden iiblichen kleinen Steinburgen des niederen Adels aus dem
14./15./16. Jahrhundert (tschechisch “tvrz”) —durch die Meidung der
Dorfnéhe und das Fehlen eines Wirtschaftshofes, auch wenn dieser
nicht einmal bei den Festen Regel war.

In der bohmischen Forschungsliteratur begegnen wir dem Terminus
“Hausberg” verhiltnisméBig selten’. In letzter Zeit setzen sich hier
deutlich zwei verschiedene Tendenzen durch. Eine bezeichnet die
Bauten des Kleinadels im Zuge unterschiedlicher Nennungen in den
schriftlichen Quellen mit dem allgemeinen Begriff “Sitz”; sie ver-
steht darunter sowohl befestigte als auch unbefestigte Sitze ein-
schlieBlich derklassischen “Feste”®. Die zweite verwendet im grofien
und ganzen grundsitzlich die zusammenfassende Bezeichnung “Fe-
ste” — auch in solchen Fillen, in denen vielleicht angebrachter der
Terminus Hausberg oder befestigter Sitz wire’. In der Slowakei wird
der Begriff Hausberg dhnlich wie in Mihren verstanden und verwen-
det, auch wenn hier manchmal die Bezeichnung Burg und Hausberg
fiir ein und dieselbe Lokalitét verwechselt und beniitzt wird, wobei in
einigen Fillen der Hausberg im Sinne von kleiner Burg verstanden
wird. Zu den Hausbergen werden hier auch solche Objekte gerechnet,
die ausschlieflich eine militdrische oder Wachtpostenfunktion ha-
ben®. Da sich diese Befestigungen in ihrer Form von Wohnobjekten
nicht unterscheiden, kann ohne eine archdologische Untersuchung
ihre Funktion nicht verldfilich erkannt werden. In Méhren begegnen
wirdem Terminus “Hausberg” bereits in dlteren Arbeiten, und er wird
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