Bernwardus presul fecit hoc!

Ein Blick in St. Bernwards Metallwerkstiitten

Von Herbert Beelte, Kiel

Bernwardinische Kunst ist seit langem weit iiber die Grenzen unse-
res Landes hinaus zu einem festen Begriff geworden. Voller Stolz
zitieren wir sie bei mannigfaltigen Gelegenheiten, und es will uns
kaum faBbar erscheinen, daB der Rat der Stadt Hildesheim im Jahre
1737 die Bernwardssdule verkaufen wollte. Dieses verhinderte der
Abt von St. Michael durch eine Eingabe beim Kaiser. Bereits 1760
drohte wieder die Gefahr, daf die Sédule an einen Althédndler verkauft
werden sollte. Es war wiederum der Abt von St. Michael, der auch
diesen beabsichtigten Verkauf verhinderte. Vor fiinfzig Jahren jedoch
setzten unsere Viter St. Bernward ein erzenes Denkmal und vollzogen
damit eine wahrhaft beziehungsreiche Ehrung: ein erzenes Denkmal
dem Schopfer des in jeder Hinsicht monumentalen Erzgusses!

Es ist den tiefgriindigen Forschungen von Prof. Dr. Algermissen,
Hildesheim, zu danken, daB auch in jlingster Zeit Bernwards kiinst-
lerisches Wirken in breitester Offentlichkeit zu echter Wiirdigung
gelangte,

Aufgabe dieser Betrachtung soll es sein, die Entstehung der zahl-
reichen mittelalterlichen Kunstwerke zu schildern — kurz, einen Blick
in Bernwards Werkstédtten zu werfen. ;

Noch heute ist in weiten Kreisen die irrige Vorstellung verbreitet,
Bernward habe alles selbst angefertigt, und die recht volkstiimlichen
Fiihrungen, die der Besucher des Hildesheimer Domes seit eh und
je erlebte, haben diese Vorstellung nur bekraftigt. Selbstverstdndlich
geht vieles nur auf seine Ideen und sein kiinstlerisches Schaffen zu-
riick. Der Umfang dessen, was er personlich geschaffen hat, ist jedoch
nicht festzustellen.

Auch die oft gemachte Behauptung, den Kunsthistorikern sei die
Herstellungsweise der Bernwardstiiren nach wie vor ein Ritsel, trifft
in dieser Weise nicht zu.

Das Prinzip, nach dem der GuB der Tiirfliigel erfolgt ist, steht auBer
Zweifel. Es muB allerdings eingestanden werden, daB die Art und
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Weise der Ausfiihrung innerhalb dieses Prinzips bislang nicht belegt
werden konnte. Ob es jemals gelingen wird, vermag ich nicht zu
sagen. Die nach dem 2. Weltkrieg erfolgte Aufstellung der Erztiren .
in der St. Annenkapelle zu Hildesheim liefl eine eingehende Unter-
suchung und somit einen verbindlichen SchluB nicht zu. Ich hoffe
jedoch, daB es mir trotzdem gelingen wird, eine einleuchtende Theorie
zu vermitteln.

Die Benediktiner als Pfleger der kirchlichen Kunst

Um das Niveau der Technik des 10. Jh. richtig erfassen zu konnen,
miissen wir uns mit der Zeit selbst auseinandersetzen. Wir miissen vor
allem eine Erkldrung dafiir finden, daB zu jener Zeit im Norden
Deutschlands Kunstwerkstatten eingerichtet wurden, in denen zahl-
reiche Kiinstler und geiibte Handwerker tédtig sein konnten.

Die groBe Tradition der nordischen Bronzezeit, die auch in unserer
Landschaft bis in die #ltere Eisenzeit hinein erstaunliche GubBschop-
fungen entstehen lieB, war langst verklungen und erloschen. Die in
den Werkstatten der karolingischen und ottonischen Zeit praktizierten
Techniken waren, von Rom oder Byzanz ausgehend, in unsere Gaue
hineingetragen worden. Wir miissen folglich versuchen zu kléren, wer
ihre Trdger waren und woher die Impulse kamen.

Das Reich Karls des GroBen, so heiBt es, sei ein Land der Kloster
gewesen. Von den Pyrenden bis zur Weser konnte man ihrer zwei-
hundert zdhlen. Kloster, in denen zahlreiche, oft einige hundert In-
sassen nach den Ordensregeln des hl. Benedikt lebten. Von diesen
Kléstern ausgehend, die, den Bediirfnissen ihrer Zeit Rechnung tra-
gend, alle Handwerkszweige in ihren Mauern bargen, breitete sich
nicht nur das Christentum weiter aus, sondern wurde auch das ge-
samte kulturelle Leben Europas entscheidend beeinfluft. Die Kloster
waren Pflegestiatten von Wissenschaft und Kunst, und ihre Moénche
waren die Baumeister, Bildhauer, Maler, Glasarbeiter und tiberhaupt
die Kunsthandwerker im damaligen Deutschland. So waren denn in
den Klosterwerkstitten zahlreiche Handwerker damit beschaftigt,
Ideen- und Gedankengut ihrer schopferischen Meister zu verwirk-
lichen, denn der Gottesdienst erforderte die Fertigung zahlreicher litur-
gischer Gerite.

Aus tiefer Demut und in inniger Verehrung zu Gott waren die Hand-
werker, zumeist Monche, bestrebt, die Erzeugnisse ihrer Hande Arbeit
zu héchster Vollkommenheit zu steigern. Immer kostbarer, immer
edler hatten die Ausgangsmaterialien zu sein, immer kiinstlerischer
die Gestaltung der Gerdte und Bilder.
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Schon das Konzil von Calchyth (Northumberland) hatte im Jahre 787
die Verwendung jedes unedlen Metalles zur Herstellung von Kelchen
verboten. Nur Silber oder gar Gold waren wiirdig, zu ihrer Fertigung
verarbeitet zu werden, nicht aber Zinn, das bis dahin hdufig diesem
Zwecke zugefithrt wurde.

Natiirlich konnte nicht in allen Kléstern ein gleiches hohes hand-
werkliches Niveau herrschen. Lediglich dort erreichten Kunst und
Handwerk eine iiberragende Entfaltung, wo sie sich besonderer Pflege
erfreuen konnten, so in St. Pantaleon zu Ké6ln und in St. Gallen. Von
letzterem lassen sich Ausstrahlungen feststellen bis weit nach Frank-
reich hinein und hinauf nach Norddeutschland. Ein St. Gallener Moénch,
Tutilo mit Namen, wird als Goldschmiedemeister und erster deutscher
Techniker bezeichnet (9. Jh.). Ob seiner besonderen Leistungen auf
dem Gebiet der MetallgieBerei wird der ebenfalls in St. Gallen wir-
kende Monch Tanko erwdhnt; er soll die besten Glocken fiir das
Aachener Miinster gegossen haben.

Mannigfaltig waren die Auftrdge, die in die Klosterwerkstdtten ge-
geben wurden. Die Gold- und Silberschmiede hatten GieB- und Treib-
arbeiten zu liefern, muBten Edelsteine und Perlen fassen, hatten zu
tauschieren, zu niellieren und zu emaillieren.

Die MetallgieBer hatten Geréte und Bildwerke aller Art zu giefen,
vor allem aber Rauchfdasser und Glocken fir die Gotteshduser. Die
Nachfrage war beachtlich. Im 9. Jh. bereits sollten Pfarrkirchen zwei,
Stiftskirchen drei und Kathedralen mindestens sechs Turm- bzw.
Hauptglocken haben, nicht gerechnet die Beiglocken fiir Begridbnisse,
MebBglod<en und schlieBlich in den Kléstern noch Morgen- und Speise-
glocken. Es ist also wohl kaum tbertrieben, wenn einem Mo6nch und
GieBmeister, Daggdus mit Namen, nachgesagt wird, er habe iiber 300
Glocken gegossen. Daggdus starb im Jahre 586.

Die Gewichte der frithen Glocken hielten sich natiirlich in Grenzen,
aber schon im 12. Jh. sind Glocken im Gewicht bis zu 30 Zentnern keine
Seltenheit .mehr.

Einer Aufzeichnung zufolge lieB der Abt von Saint-Troud, Radol-
phus, 8 Glocken im Gewicht von 2-33 Ztr. zu Anfang des 12. Jh. fir
sein Kloster giefen.

Die Klosterwerkstétten dedkten jedoch mit ihren Erzeugnissen nicht
nur den eigenen Bedarf, vielmehr erhielten sie auch Auftrige aus
privaten Kreisen, die sie nach dem 57. Kapitel der Regel ihres Ordens-
griunders gegen niedriges Entgelt auszufithren hatten.

Das Handwerk erlebte im Mittelalter also eine ungewd6hnlich starke
Konzentration auf einige Kunststitten, an die die Meister kraft ihrer
Ordensregeln fest gebunden waren. Nur dadurch konnte es sich zu
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solch groBer Bliite entfalten und war davor bewahrt, durch Verzette-
lung allmdhlich in sich zusammenzusinken. Vor erlahmender Stagna-
tion aber bewahrte sie der religiése Eifer tatkraftiger Forderer und
Kiinstler, wie es St. Bernward von Hildesheim war.

Diese Momente sind bei der Betrachtung des mittelalterlichen Hand-
werks, besonders des Kunsthandwerks, meines Erachtens nicht genug
zu beachten.

Die damalige BildnisgieBerei

Der MetallguB, der vermutlich erst gegen Ende des 13. Jh. in bluirger-
liche Hdnde iiberging, ist eine wahrhaft hierarchische Kunst. Er kann
sich nur dort groBer Bliite erfreuen, wo er fiirstliche Forderung erfahrt.
Das unterstreicht vor 150 Jahren der Berliner Hofrat Wuttig, der maB-
geblich an der Unterweisung russischer GieBer beteiligt war. Er
schreibt, daf die BildgieBerkunst, die kein fiir den allgemeinen Handel
bestimmtes Fabrikat liefert, nur da in Austibung gesetzt wird, wo ihr
verschwenderische Protektion von seiten des Staates zu Hilfe kommt.

Im Auf und Ab der Geschichte 1dBt sich analog den wirtschaftlichen
und politischen Ereignissen ein Auf und Ab in der Bliite der Bildnis-
gieBerei verfolgen. Voraussetzung fiir eine Anwendung in so groBem
Stil und AusmalB, wie es in Hildesheim geschah, ist ein souverdner,
der Kunst innig verbundener Mdzen. Voraussetzung ist weiter eine
diesen befliigelnde Vorstellung und Triebkraft. Voraussetzung ist
schlieBlich und endlich, daBl es ihm gelingt, Kiinstler und Handwerker
zu finden, die seine groBartigen und, im Falle Bernwards diirfen wir
sagen, auch umwaélzenden Ideen, in die Tat umzusetzen verméogen.
Daneben spielen dann noch einige gliickliche Umstdnde eine nicht zu
unterschdtzende Rolle, wie ich spater noch nachweisen werde.

Bernwards GieBkunst

Ist es gerechtfertigt, bei St. Bernward im Bezug auf den MetallguB§
von umwalzenden Ideen zu sprechen? Ich mdchte die Frage bejahen!

Wir diirfen in St. Bernward — ich sagte es schon — den Schopfer des
in jeder Hinsicht monumentalen Erzgusses sehen, und ich mochte auf
dem Gebiet der GieBtechnik seine Bronzetiiren die Angel-
punkte zwischen Antike und Neuzeit nennen.

Es muBl daran erinnert werden, dal} alle grofen Bronzewerke der
Antike Detailgiisse waren. Sie sind zwar zumeist nach dem gleichen
Prinzip wie Bernwards GuBwerke, also im Wachsausschmelz-
verfahren gegossen worden, aber nicht in einem GuB, sondern in
etlichen Teilen, die anschlieBend Stiick um Stiick zusammengefiigt
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werden muBten. Erst in der auslaufenden Antike waren die GieBhiitten
in der Lage, groBere Objekte, sofern sie formtechnisch keine Probleme
aufwarfen, in einem Stiick zu gieBen.

Die Aachener Bronzetiiren, die bedeutendsten GuBwerke, die uns
aus karolingischer Zeit erhalten blieben, moéchte ich an den SchluB
dieser antiken Entwicklung setzen. Sie werden in sogenannten Herd-
formen gegossen worden sein.

Die Herdform — sie wurde schon im alten Rom verwendet — gibt
nur der Vorderseite des zu gieBenden Objektes Gestalt. Sie ist waage-
recht aufgestellt und nach oben offen. Der Eingufl des Metalles ist also
ohne Schwierigkeiten durchzufiihren. Probleme der Entliiftung und
somit der gleichmé&Bigen Metallverteilung treten nicht auf.

Dagegen war mit einer Verwerfung des GieBlings zu rechnen, die
durch die extrem einseitige Auskiihlung hervorgerufen werden konnte.
Wie die Alten dem Ubelstand begegneten, ist nicht restlos geklart.

Die drei Aachener Fligelpaare erforderten sowohl in der
Modell- als auch in der Formherstellung relativ wenig Arbeit und Zeit,
weil sie nur sparlichen Zierleistenschmuck aufweisen. Sie lieBen sich
also in der Herdform gieBen und machten nicht die Anwendung des
Wachsausschmelzverfahrens erforderlich.

Die fast zweihundert Jahre spédter gegossenen Mainzer Dom-
tiren weichen nicht wesentlich von den Aachener Tiiren ab. Ihre
GieBer werden sich auch in der Verfahrensweise streng an die Tech-
niken gehalten haben, die man in Aachen studieren konnte. Das heift,
auch sie werden nicht das Wachsausschmelzverfahren, sondern den
Gub in der Herdform angewendet haben.

Es liegt auf der Hand, daB in Aachen und Mainz bei evtl. Fehlgiissen
ohne Schwierigkeiten weitere Gilisse hétten erfolgen koénnen, und
zwar so oft, bis eine technisch einwandfreie GuBarbeit vorlag.

Das im Bezirk der alten Aachener GieBhiitte gefundene Fragment
einer Form, das zwar den dortigen Bronzetiiren entspricht, aber zu
keiner derselben paBt, bekréftigt diese meine Annahme.

Es ist deshalb m. E. nicht gerechtfertigt, beim Vergleich der Aachener
und Mainzer Tiren einerseits und der Hildesheimer Tiiren andererseits
von technisch vollkommen bzw. unvollkommen zu sprechen und dar-
aus Schliisse zu ziehen auf das Vermogen der GieBmeister, wie es ver-
schiedentlich geschehen ist.

Bernward hat sich, das steht auBer Frage, versierter GieBmeister
bedient. Dabei ist es zunachst einmal gleichgtiltig, ob sie aus der Hil-
desheimer Hiitte hervorgegangen waren oder ob er sie sich von aus-
widrts geholt hat.

Schon seit Beginn des 10. Jahrhunderts wurde die Bearbeitung edler
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Metalle auf dem Domhiigel in Hildesheim betrieben. Bischof Sehard
(919-928) schmiickte bereits den Kreuzaltar im Dom in préchtiger
Weise in Silber aus. Sein Nachfolger Bischof Diethard (928-954) zierte -
den Hochaltar des Domes mit einer Schmucktafel aus reinstem Gold.
Zu seiner Zeit wurden in Rammelsberg bei Goslar die ersten Silber-
adern im Sachsenland entdeckt. So konnte Bischof Othwin (954-984)
durch Hildesheimer Kiinstler die Hildesheimer Goldschmiedekunst
weiter fordern. Schon vor Bernward hatten die an der Domschule Stu-
dierenden die Modglichkeit, in den der Domschule angeschlossenen
Werkstdatten die Arbeiten der Miniaturmalerei wie auch der Gold-
schmiede- und MetallgieBerei grindlich zu studieren.

Das GieBen groBerer Objekte im Ausschmelzverfahren war zu seiner
Zeit nichts AuBergewdhnliches mehr, denn wie schon vermerkt, ent-
standen um die Jahrtausendwende bereits Glocken von beachtlicher
GroBe.

Das AuBergewohnliche aber, das Bernward von seinen GieBern ver-
langte, war, daB sie groBe Objekte, versehen mit Bild-
werken im Hochrelief, im Wachsausschmelzverfahren
gieBen sollten. Das stellte sie vor véllig neue Probleme, wie sie nur
wirklich gute GieBmeister zu bewaltigen vermochten.

Halten wir also fest: Das Wachsausschmelzverfahren war zu Bern-
wards Zeiten bekannt und fand Anwendung zur Herstellung kleinerer
Gerdte und Kunstwerke von hdufig sehr diffiziler Gestalt. Je groBer
die zu gieBenden Objekte wurden, desto einfacher waren sie in ihrer
Form.

Der GlockenguB z. B. erfreute sich, wie schon festgestellt, jahrhun-
dertealter Tradition und stellte form- bzw. gieBtechnisch ldngst kein
Problem mehr dar.

Ganz anders aber wird es bei den Tiirfliigeln ausgesehen haben!
Die GieBler muBten sich dariiber im klaren sein, daB jedes Experiment
von vornherein ausgeschlossen war. Ein FehlguBi wére nicht tragbar
gewesen, weil er den kiinstlerischen Vorwurf, der nur im Wachsmodell
erhalten war, vernichtet hatte. Es galt also durch kluge Uberlegung,
gestitzt auf die Erfahrungen der Experten ihrer Zeit, einen Weg zu
finden, der unbedingt auf Anhieb zum Erfolg fithrte. Wie weit man sich
dabei an das HerdguBverfahren anlehnte, werde ich spater zu erkldren
versuchen.

Zundchst mochte ich die Frage aufwerfen, woher St. Bernward
die GieBmeister nahm, die sein Vertrauen in ihr Kénnen zu recht-
fertigen in der Lage waren. Die Frage nach ihrer Herkunft und Aus-
bildung ist wiederholt gestellt, aber, so mochte ich meinen, nie befrie-
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digend beantwortet worden. Den einzigen positiven Hinweis gibt
Wesenberg. Ich werde spéter darauf zuriickkommen.

Wenn wir uns heute in irgendeinem Handwerk umtun werden wir
feststellen, daB der betreffende Erfahrungsschatz in vielen Jahrhun-
derten zusammengetragen worden ist. Den Ausiibenden widerfahrt
nicht nur direkte Anleitung, es steht ihnen vielmehr eine reichhaltige
Fachliteratur zur Verfiigung. Eines ist vom anderen nicht zu trennen.
Es sei an einem Beispiel erlautert:

Vor Jahresfrist stellte ich mehreren Goldschmiedemeistern zweier
Generationen die Frage, wie das zur Feuervergoldung erforderliche
Amalgam hergestellt wiirde. Sie blieben mir die Antwort schuldig,
waren aber in der Lage, mir entsprechende Fachliteratur zu benennen
und gaben an, danach auch Amalgam herstellen zu kénnen.

Das Studium der Geschichte der BildnisgieBerei zeigt, wie in Zeiten
der Stagnation die Kenntnisse um die Verfahren in Vergessenheit ge-
raten konnten und auch gerieten. Wollte man irgendwo neu beginnen,
war man gezwungen, GieBmeister von weit her zu holen, wenn man
nicht vorzog, eigene Krédfte zur Ausbildung an andere GieBhiitten zu
schicken. Solche MaBnahmen waren aber nicht nur zeitraubend, son-
dern vor allem auch kostspielig. Mehr als in jedem anderen Handwerk
mubBte also hier die Forderung nach fachlichen Aufzeichnungen gestellt
werden. Aufzeichnungen, auf die die GieBmeister vor allem dann
zuriickgreifen konnten, wenn ihnen Auftridge zuteil wurden, wie sie
ihnen vorher noch nicht begegnet waren.

Seit dem 16. und 17. Jahrhundert sind entsprechende Schriften er-
schienen, die durchaus als Fachliteratur anzusehen sind: Cellini, Birin-
guccio oder der schon genannte Hofrat Wuttig zum Beispiel, hinter-
lieBen Aufzeichnungen, die den GieBern ihrer Zeit so gut wie uns ein
klares Bild von den damals liblichen Techniken vermitteln.

Cellinis Werk gilt nach wie vor als bedeutendste historische
technische Abhandlung.

Die ,Diversarum Artium Schedula“ von Theophilus

Weitaus gréBere Bedeutung kommt, so mochte ich meinen, jedoch
einer Handschrift zu, die im letzten Drittel des 10. Jh. entstanden sein
diirfte. Sie besteht aus drei Biichern, die in Wien, London und Wol-
fenbiittel gefunden wurden.

Diese Handschrift reift schlagartig den Schleier des Geheimnis-
vollen von den im Mittelalter gebrduchlichen Techniken. Ihr Verfasser,
wie kann es anders sein, war ein Benediktiner und somit wohl vertraut
mit dem Betrieb in den Werkstdtten seiner Zeit; denn diese Werk-
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statten befanden sich fast ohne Ausnahme in den zahlreichen Bene-
diktinerabteien.

Unter der Anleitung kunstsinniger Abte fand hier dank der tech-
nischen Fahigkeiten genialer Meister seinen Niederschlag, was sich
aus antikem Gedankengut und christlicher Lehre verwob.

Die ,Diversarum Artium Schedula”, wiedasBuch desPresby-
ters Theophilus heiBt, darf als eine Technologie gewertet werden,
die den zeitgendtssischen Handwerkern der Werkstdtten in den Klo-
stern zur Unterweisung und Anleitung diente. Es ist damit anzu-
nehmen, daB sie weit verbreitet war; denn es ist bekannt, dal damals
wertvolle Biicher zur Herstellung von Abschriften an andere Kloster
ausgeliehen wurden. Bei der Bedeutung und Wichtigkeit, die man
damals den technischen Belangen beimaB, diirfen wir eine solche Ver-
breitung auch fiir die Technologie des Theophilus annehmen. Das um
so mehr, da die Beschreibung der Techniken so wirklichkeitsnah ist,
daB der Leser der Schedula vermeint, den fleifigen Handwerkern in
den Klosterwerkstédtten tiber die Schulter zu sehen.

Von Theophilus wird vermutet, daB er von Haus aus Grieche war
und daB er im schon genannten St.-Pantaleon-Kloster zu Koéln gelebt
und gewirkt hat. Dort wird er vermutlich, umgeben von fleiBigen Hand-
werkern aller Sparten, seine Schedula geschrieben haben.

‘Wenn wir also die Frage stellen wollen, aus welchem Personenkreis
St. Bernward die GieBer auswdahlte, die seine genialen Ideen verwirk-
lichen konnten, dann habe ich mit dem Vorhergesagten die Antwort
schon vorweggenommen. Ich méchte sie aber doch noch ein wenig
prdzisieren:

Es entsprach der Konzeption des Benediktinerordens, der Bevdlke-
rung Europas mit der Verkiindigung von Gottes Wort zugleich die
ihnen wertvolle Kultur und Zivilisation zu vermitteln. Was an Kunst
und Gebrauchsgut in den Klosterwerkstdtten erzeugt wurde, diente
nicht nur dem eigenen Bedarf, sondern sollte auch helfen, die Bediirf-
nisse AuBenstehender zu decken. Da waren zundchst die zahlreichen
Kirchen, die den Abteien unterstanden. Es gab Di6zesen, in denen die
Halfte aller Kirchen klosterlicher Besitz war. SchlieBlich gab es die
den Bistimern gehorenden Kirchen und zahlreiche private Auftrag-
geber.

Obwohl jede Abtei eine in sich geschlossene Welt darstellte, voll-
zog sich doch ein fruchtbarer Gedankenaustausch, der nicht haltmachte
vor den Hofhaltungen der kirchlichen und weltlichen Wiirdentréger,
ja dort héufig fruchtbare Impulse empfing.

Am Hofe der Kaiserin Theophano z. B. fanden sich die namhaftesten
Kiinstler und Wissenschaftler ihrer Zeit zusammen. In ihrem Kreis

8



bewegte sich der junge Bernward als Erzieher Ottos IIl. Hier empfing
er viele kiinstlerische Anregung und Erkenntnisse, was ihn zweifellos
in die Lage versetzte, das jeweilige Niveau der damals bekannten
Werkstatten zu beurteilen.

Deshalb — und nicht von ungefdhr —, so mochte ich annehmen,
berief er in seiner Eigenschaft als Bischof von Hildesheim im Jahre
996, dem Konsekrationsjahr Bernwards, die ersten Benediktiner unter
ihrem Vorsteher Goderammus aus St. Pantaleon in Kéln nach Hildes-
heim, aus St. Pantaleon also, von dem ich schon bemerkte, daB es zu
den Klostern mit der bemerkenswertesten handwerklichen Tradition
zdhlte und in dem vermutlich Theophilus seine Schedula schrieb. Das
bedeutet jedoch nicht, daB die seit langem bestehenden Hildesheimer
bischoflichen Werkstétten nicht selbst getibte und féhige Goldschmiede
und Metallarbeiter hervorgebracht hétten. Dafiir spricht die Tatsache,
daB das beriihmte Bernwardskreuz und die nicht minder beriihmten
Bernwardsleuchter, beide nach Bernwards Ideen verfertigt, zum Zeit-
punkt des Eintreffens der Kélner Ménche bereits hergestellt waren.

Bald nach Antritt seiner bischoflichen Regierung wird Bernward die
Hildesheimer GieBhiitte und Werkstdtten auf den Stand gebracht
haben, der seinen Forderungen und seinem Genie entsprach. Die hand-
werklichen Krafte jedoch, die ihm die monumentalen Denkmailer, die
Christussdule und die Tiiren gieBen sollten, holte er sich, wie schon
ausgefihrt, wahrscheinlich von Kaln.

Auch Wesenberg vertritt den Standpunkt, daB Bernwards GieBer
nicht von Mainz, sondern von Kéln kamen. Nach dorthin lassen sich
seiner Ansicht zufolge engere stilistische Beziehungen feststellen als
nach Mainz. Zudem ldBt eine Vitruvhandschrift mit dem Namenszug
des Goderammus den SchluB zu, daB dieser sich technisch betétigt hat *.

Wenn wir uns nun eine Vorstellung von den Werkstdtten Bernwards
verschaffen wollen, diirfen wir uns getrost auf die Schedula verlassen,
in der uns Theophilus iliber die Anlage und Ausgestaltung der kléster-
lichen Werkstdtten ein sehr genaues Bild vermittelt hat. Diesen &hn-
lich werden auch die Werkstédtten in den bischéflichen Hofhaltungen
angelegt gewesen sein, Fiir Aachen z. B. sind entsprechende Unter-
lagen beizubringen. Sie lassen erkennen, daf dort die Werkstédtten
innerhalb des Dombezirkes zu finden waren. In Hildesheim wird es
nicht anders gewesen sein.

Zur Errichtung und Einrichtung von Metallarbeiterquartieren — nur
auf die Beschreibung solcher méchte ich mich beschranken — hat uns

* Vitruv, De Architektura — um Chr. Geburt, beinhaltet u. a. gieBtechnische
Abhandlungen.



Theophilus sehr klare Unterweisungen vermittelt. Biringuccio hat im
16. Jh. in seiner ,Pirotechnia” zu &hnlichen Beschreibungen Illustra-
tionen geliefert. Auf sie gestiitzt, will ich versuchen, einige Begriffe
durch Rekonstruktionszeichnungen plastischer werden zu lassen.

Die Werkstitten (Bilder 1-4)

Nach Theophilus’ Beschreibungen war das Werkhaus der Me-
tallarbeiter rechteckig und so angelegt, daB es sich von Westen
nach Osten erstredste. Durch zahlreiche Fenster an der Stidwand wurde
das erforderliche Licht eingefangen. Der Bau umschloB eine Fldche
von etwa 24 X6 Meter. Diese wurde durch zwei quer gezogene Mauern
unterteilt. So entstanden drei Rdume, von denen zwei je 36 Quadrat-
meter maBen. Sie dienten als Gold- bzw. Silberschmiede. Der dritte
Raum war die GieBerei und nahm die sonstigen Metallarbeiter auf.
Er war 72 Quadratmeter groB. Die Fenster waren drei FuB hoch und
zwei FuB breit, also ca. 90 X60 cm. Sie waren so niedrig angelegt, daB
sich die Fensterbénke etwa nur 30 cm iiber dem FuBboden befanden,
in gleicher Hohe wie die Werkbéanke.

Die Werkpldtze waren jeweils vor einem Fenster eingerichtet und
nur knapp 50 cm davon entfernt (Bild 2 u. 2a). Sie bestanden aus einer
verschalten Sitzgrube, liber der eine Bohle als Arbeitstisch angebracht
war. Diese befand sich etwa 20 cm iiber dem Niveau des FuBlbodens
und verlief im rechten Winkel zur Fensterwand. Der Meister und sein
,Knabe” saBen sich also nicht gegenseitig im Licht, sondern hatten den
Lichteinfall von der Seite.

Unmittelbar neben jedem Werkplatz befand sich ein Ofen mit Blase-
balg. An ihm wurde gelétet, vergoldet, Metall geschmolzen und vieles
andere mehr. Der Blasebalg war, wie es bei Naturvolkern heute noch
anzutreffen ist, aus dem Balg eines Hammels gefertigt.

Die Herstellung der Werkzeuge und Gerdte, die von den Metall-
arbeitern benoétigt wurden, beschreibt Theophilus in nahezu zwanzig
Kapiteln seines Buches. Es sind Werkzeuge und Gerdte, wie sie z. T.
heute noch in gleicher Art oder doch dhnlich in jeder Gold- und Silber-
schmiede anzutreffen sind.

In der GieBerei (Bild 3) wurden Geréatschaften verschiedener Grofie
gegossen, kleine Rauchfésser so gut wie Glocken von zehn oder zwan-
zig Zentner Gewicht. Dementsprechend muBten verschieden grofie
Schmelzéfen angelegt werden, in denen entweder das Metall in Tie-
geln geschmolzen wurde oder aber in groBen, fest eingebauten Giefi-
pfannen mit AbfluBrinnen zur Form hin (Bild 4). Letztere arbeiteten
nach dem Prinzip der heutigen Kupoléfen.
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Bild 1
Bild 2

Bild 2a

Das Werkbaus nach Theophilus. A = Gieferei und Buntmetallwerkstatt,
B + C = Gold- bzw. Silberschmiede.

" Die Gold- bzw. Silberschmiede nach Theophilus. A = Werkplatz,
B = Arbeitsofen, C = Blasebalg.

Schnitt durch den Werkplatz.
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Bild 3 Gieferei und
Buntmetallwerkstatt
nach Theophilus.

A = grofle Kern-
spindel nach den
Abmessungen der
Bernwardssiule,

B = kleine Kern-
spindel,

C = Dammgrube,
D = kleine Damm-
grube, E = Tiegel-
ofen, F = Schmelz-
dfen nach dem
Prinzip des
Kupolofens,

G = Blasebilge,

H = Werkplatz,

I = Arbeitsofen.



Bild 4  Schnitt durch Dammgrube und Schmelzofen nach Theophilus (Guff der
Bernwardssinle). A = Kern der Siule, B = der durch Ausschmelzen des Wachses
gewonnene und mit Metall zu fiillende Hoblranm

der Form, C = Form, D = eingestampfte Erde,

E = Steinsockel, F = Schmelzpfanne, G = der

dariiber errichtete Schmelzofen, H = Blasebalg,

[ = Geblisediisen, K = Gufikanal, L = Einguf-

trichter, M = Luftentweichungskanal. G

0w
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i &
Bild 4a  Ausschmelzen des Wachses und Brennen der Form nach Th. Um die
Form herum ist innerbalb der Dammgrube aus feuerfesten Steinen der Brennofen
errichtet worden, der mit einer Haube abgedeckt wird. Am Fufe der Form sind
Abflufiréhren angebracht, die das ausschmelzende Wachs in Schiisseln leiten.
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Die Aufstellung der Formen zum GuB erfolgte in ausgehobenen
Gruben (Bild 4), wo sie, falls sie groBer waren, auch ausgeschmolzen
und gebrannt wurden (Bild 4a).

Bei kleineren Formen wurden diese Arbeitsgéange durchgefiihrt, ehe
sie in die Gruben versenkt wurden.

Bevor der Gufl erfolgte, wurde die Grube mit Erde gefiillt, die fest
eingestampft wurde, wodurch das Bersten der Form verhindert werden
sollte. Die Form wurde also fest eingeddmmt, weshalb die Grube in
der Folgezeit Dammgrube hiel.

Neben Werkpldtzen, wie sie in der Gold- und Silberschmiede anzu-
treffen waren, fanden sich in der GieBerei auch Drehbdnke, auf denen
die Kerne fiir runde Modelle und die Wachs- oder Talgmodelle selbst
geformt bzw. abgedreht wurden.

Mit sehr einfachen Mitteln, so hat sich gezeigt, waren die Werk-
stdtten angelegt. Der Versuch einer Rekonstruktion der darin prak-
tizierten Verfahren ist fiir die Gold- und Silberschmiede relativ leicht,
denn gerade in den Handwerken dominiert auch heute noch das Hand-
werkliche sehr viel stdrker als in anderen Berufen. Wenn auch schon
seit langem Hilfsmittel im Gebrauch sind, die die Ausliibung des einen
oder des anderen Verfahrens sehr vereinfachen, so hat sich doch im
Prinzip nicht viel gedndert.

Nicht ganz so einfach wird es bei dem Versuch einer Deutung der
Form- und GieBtechniken sein, da die Formverfahren seither revolu-
tionierenden Wandel erfahren haben. Hier miissen wir uns ganz auf
des Theophilus schlichte Ausfithrungen verlassen und auf Erkennt-
nisse, die sich aus der Erforschung mittelalterlicher und antiker Form-
techniken ergeben.

Die Rohstoife

Etliche Kapitel der Schedula befassen sich mit der Herkunft der
edlen Metalle, und schlieBlich wird eingehend die Aufbereitung der-
selben beschrieben. Wenn wir sie lesen, werden wir an die Schwierig-
keiten erinnert, die mit der Beschaffung der betrdchtlichen Mengen an
Rohprodukten wie Metall, Wachs, Holzkohle und vielen anderen mehr
verbunden gewesen sind.

Gold z. B. war so kostbar, daB der grofiere Teil der liturgischen
Gerate aus Silber gefertigt und nur vergoldet wurde. Die amerika-
nischen Goldminen waren noch nicht erschlossen. Das Metall wurde
entweder aus Arabien importiert oder aus den Goldwéschereien
(Bild 5) am Rhein bezogen, deren Kapazitdt jedoch sehr begrenzt war.

In winzigen Plattchen, deren 20 000 Stiick auf ein Gramm kamen,
wurde es ausgewaschen.
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Bild 5 Goldwischerei ans Agricola. A = Einschwimmen des Goldstaubes aus
dem Flufischwamm in ein Wolltuch, C = Auswaschen des Goldstaubs aus dem Woll-
tuch in einer Balge.






Kupfer, das Grundmetall fiir die Bronze, war fiir Bernward ohne
Schwierigkeiten zu beziehen. Es kam ihm der gliickliche Umstand zu
Hilfe, daB im Jahre 968 der Kupferberghbau am Rammelsberg beim
nahe gelegenen Goslar eréffnet worden war.

Die betrédchtlichen Mengen an Wachs wurden aus den slawischen
Landern jenseits der Elbe bezogen.

Die Holzkohle, die damals in riesigen Mengen benétigt wurde,
wurde von Kohlern in Meilern bereitet.

Die Techniken
Der MetallguBl

Im Gegensatz zu dem schon im Zusammenhang mit den Aachener
und Mainzer Tiren erwéhnten Gub in der Herdform (Bild 6) nach
Holzmodellen wurde zur Herstellung der Hildesheimer Tiiren und
Siule das Wachsausschmelzverfahren angewandt.

Das Prinzip ist einfach zu erkldren und ist von Theophilus mehrfach
beschrieben. Ich mochte deshalb auch ihn an dieser Stelle zu Worte
kommen lassen, und zwar mit einer Anweisung zur Herstellung von
Kelchhenkeln (Bild 7):

. Willst du Henkel an den Kelch anbringen"”, so schreibt er, ,nimm,
sobald du das Gefdl getrieben und geschabt hast, doch ehe du irgend-
eine weitere Arbeit an ihm ausfiihrst, Wachs, forme daraus die Henkel
und schnitze in sie Drachen, wilde Tiere, Vogel oder Blattwerk nach
Belieben ein. i

Oben auf jeden Henkel aber setzte ein kleines, rundes Wachsstiick
an wie eine zierliche Kerze und von der Lange des kleinen Fingers.
Aber am oberen Ende soll es etwas dicker sein als am unteren. Dieses
Wachsstiick, den sogenannten EinguB, sollst du mit einem warmen
Eisen an das Henkelmodell anschweifen. Dann nimm tichtig durch-
gekneteten Ton, belege damit sorgsam jeden Henkel fiir sich, so daB
alle Vertiefungen der Schnitzerei ausgefiillt werden. Sind diese ersten
Tonlagen trocken, so belege sie wiederum tiberhin, ausgenommen das
obere Ende des Eingusses, und verfahre ebenso ein drittes Mal.

Dann stelle besagte Formen dicht an die Kohle und gieBe, sobald
sie warm geworden sind, das Wachs aus. Ist dieses ausgegossen, so
stelle sie unmittelbar aufs Feuer, die Locher, durch die das Wachs aus-
floB, nach unten kehrend, und lasse sie dort stehen, bis sie glithend sind
wie Kohle. Schmilz dann sofort das Silber — — — nimm die Form vom
Feuer weg, stelle sie sicher hin und gieBe das Silber an derselben
Stelle ein, wo du das Wachs ausgegossen hast. Nach dem Erstarren

115)



Bild 6  Metallguffi in der Herdform. A = offene Form, sog. Herdform,
B = Schmelztiegel,

Bild 7 Guf der Kelchhenkel nach Theophilus (Modellreibe). 1 = Wachsmodell
und Einguf ans Wachs, 2 = Wachsmodell mit Eingufi eingeformt, 3 = Auns-
schmelzen des Wachses, 4 = Metalleinguff, 5 = die Form ist zerschlagen, der
Eingufl abgesiigt, der Henkel fertig zum Ansetzen.
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der Henkel schlage den Ton ab und passe sie mittels Feile und Grab-
stichel an ihren Pldtzen am Kelch an.”

Was Theophilus in dieser seiner Arbeitsanweisung so prazise for-
muliert, ist das Wachsausschmelzverfahren, das jedem GieBfachmann
seit viertausend Jahren geldufig ist: Das Modell wird aus Wachs her-
gestellt und in Ton eingebettet. Ist die Formmasse fest, wird das
Wachs ausgeschmolzen. Der dadurch entstandene Hohlraum ist die
Form, die mit Metall gefiillt wird.

An diesem Prinzip dndert sich grundsatzlich nichts. Es gibt aber eine
Reihe von Varianten, was auch schon in der Schedula zum Ausdruck
kommt.

Die Herstellung eines Rauchfasses z. B. oder einer Glodke — beides
von Theophilus mit dramatischer Spannung geschildert — geschieht
im KernguB. Bei dessen Anwendung umschlieBt eine Wachshaut an
Stelle der spdteren Metallschicht einen Kern aus Ton, der im wesent-
lichen der endgiltigen Form des Originales angepaBt ist, eben nur
um die Stdrke der Wachsschicht verjiingt.

Die silbernen Bernwardsleuchter und die in der Bernwardini-
schen Werkstatt hergestellten Kleingilisse geben dem Fachmann
keinerlei Rétsel auf. Die Leuchter sind so, wie sie heute vor uns stehen,
aus Wachs modelliert und in Ton eingebettet worden. AnschlieBend
wurde das Wachs ausgeschmolzen und in den dadurch entstandenen
Hohlraum Silber eingegossen.

Die Inschrift der Leuchter kann also keineswegs eine Anspielung dar-
auf sein, wie v. Falke annimmt und Tschan noch 1959 zitiert, daB bei
der Herstellung der Leuchter Edelmetall auf einen Holzkern aufgetra-
genworden ist. Genauso abwegig ist Beilels Annahme (1895), Bernward
habe eine Moglichkeit gefunden, den SilberguB und die Vergoldung
in einem Arbeitsgang durchzufithren. Es ist auch nicht anzunehmen,
dal Bernward ein neues Verfahren zur Vergoldung erfunden hat.
Theophilus — ich komme noch darauf zuriick — beschreibt gleich
mehrere Vergoldeverfahren. Im tbrigen war die Feuervergoldung,
um sie handelt es sich auch bei den Bernwardsleuchtern, bereits in der
Antike ein wohl gekonntes und eifrig betriebenes Handwerk, wie auch
der Hildesheimer Silberfund belegt. Damals wie heute wurde sowohl
teil- als auch ganz vergoldet.

Setzen wir voraus, daB die Leuchter ganz vergoldet gewesen sind,
so liegt der SchluB nahe, daB das ,Non Auro Non Argento” der In-
schrift dem Irrtum vorbeugen sollte, sie seien aus massivem Gold ge-
gossen worden. s

Aus dem 14. Jahrhundert ist tiberliefert, daB die Vergolder bei der
Komplettvergoldung eines Gegenstandes eine kleine Stelle frei lassen
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muBten, um jeden Betrugsversuch oder jede falsche Auffassung von
vornherein auszuschlieBen. Dieser Kenntlichmachung kann bei den
Leuchtern die Inschrift gedient haben, die Bernward mit einem ge-
wissen Humor eingefiigt haben mag.

Es war allerdings in der ottonischen Zeit die Teilvergoldung silber-
ner Geréte sehr beliebt, weil durch das Wechselspiel von Silber und
Gold, verbunden mit vielfdltiger und reichhaltiger Ornamentik, dem
Werkstiick eine faszinierende Lebendigkeit verliehen wurde; aber eine
solche Teilvergoldung war dem Beschauer ohne weiteres sichtbar, so
daB bei ihrer Annahme die so gedeutete Inschrift absolut tberfliissig
gewesen ware.

Meines Erachtens aber ist es sehr wahrscheinlich, daB sich die niel-
lierte Inschrift der Leuchter auf silbernem Grund befunden hat, denn
Niello steht zu Silber und wird deshalb auch heute fast ausschlieBlich
mit solchem kontrastiert.

Die Frage, welchem Personenkreis der GieBer der Leuchter ange-
hort hat, mag uns ebenfalls Theophilus kldren helfen. In seiner Sche-
dula finden wir hdufig Anweisungen fiir die Helfer der Meister. Mal
nennt er sie ,Helfer”, mal ,Manner”, so aber nur dann, wenn es sich
um ungelernte Krafte handelt. Er nennt den Helfer aber grundsatzlich
.puer”, wenn er mit der Arbeit des Meisters vertraut, also in unserem
Sinne Junggeselle des Handwerks oder gut eingearbeiteter Lehrling
ist. Der Meister der Arbeit aber war Bernward selbst.

Ich méchte mich deshalb der SchluBfolgerung Algermissens anschlie-
Ben: Bernward, der Meister aller Meister, der den Leuchtern Sinn-
gehalt gab, nannte in jener Inschrift den GieBer, einen wirklichen Mei-
ster seines Faches, den Vollender seiner Idee: ,puer”. Wenn der
GieBmeister — wie wir annehmen dirfen— ein Monch war, klingt
diese Vermutung m. E. durchaus glaubwirdig.

Wer immer die Leuchter gegossen haben mag, er hat unter Beweis
gestellt, daB die Hildesheimer Wertkstatten GroBartiges zu liefern ver-
mochten und daB die GieBmeister das Vertrauen zu rechtfertigen
wubten, das St. Bernward in ihre Kunstfertigkeit und Erfahrungen
setzte, die neben den Grundkenntnissen des Handwerklichen die Ga-
rantie fiir die Vollendung der groBartigen Denkmaéler, der Bernwards-
sdule und der Bernwardstliren, waren. In der Folge soll versucht wer-
den, ihre Entstehung zu deuten:

Die Bernwardssdule

Mit Hilfe der Anleitung fiir den GlockenguB, wie sie Theophilus
seinen Zeitgenossen aufgeschrieben hat, mdochte ich versuchen, zu-
ndchst die Entstehung der Bernwardssdule zu schildern.
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Die Saule ist hohl, also um einen Kern herum gegossen worden.
Zur Herstellung desselben diente ein langer, vierkantiger Eichen-
holzstamm. Er verjiingte sich nach einem Ende hin und war an zwei
Auflagestellen, jeweils kurz vor den Enden, rund gearbeitet. Die Kern-
spindel, wie der Baum genannt wurde, ruhte auf entsprechenden
Lagerbocken und wurde mittels einer Kurbel oder mehrerer Spaken
gedreht. Der Abstand der Lagerbdcke voneinander entsprach der
Hoéhe der Saule (Bild 3A).

Auf die Spindel wurde Ton aufgetragen und zwar zundchst zwei
Finger dick. Nachdem diese Schicht griindlich getrocknet war, folgten
weitere, jeweils zu trocknende Schichten, bis die gewiinschte Kern-
starke erreicht war. Dann wurde die Spindel in Drehung versetzt und
der Kern mit Hilfe von Sticheln exakt abgedreht und zum Schluff mit
einem feuchten Lappen gegléttet.

Um den Kern herum muBte nun das Modell geformt werden, und
zwar aus Wachs oder, wie bei groBen Glocken iblich, aus Talg. Diese
Phase ist so wichtig, daB ich wieder Theophilus zu Worte kommen
lassen mochte: ,Hierauf nimm Talg (Wachs), schneide ihn fein in ein
GefdB und knete ihn mit den Handen. Nagele dann zwei gleiche Lei-
sten von gewtunschter Dicke (der spdteren Metallstdrke entsprechend,
d. Verf.) auf ein ebenes Brett, lege den Talg mitten zwischen sie und
walze ihn, wie oben das Wachs (bei der Beschreibung zur Herstellung
eines Rauchfasses, d. Verf.) mit dem Mangelholz diinn und eben, nach-
dem du Wasser darauf gesprengt hast, damit er nicht festhangt. Hebe
ihn dann sofort mit einem Ruck ab, lege ihn auf den Kern und schmilz
ihn ringsum mittels eines warmen Eisens auf. Walze von neuem ein
Stiick Talg auf gleiche Weise diinn, lege es neben das frithere und ver-
fahre so, bis du den Kern bedeckt hast. Ist der Talg ganz erkaltet, so
drehe ihn mit Drehsticheln ab. Wenn du besonders kostbare Arbeit an
Blumen oder Schrift um die Glockenflanke herum wiinschst, grabe sie
in den Talg ein." — —

Der Schilderung ist nichts hinzuzufiigen. Bleibt nur zu vermerken,
daB bei der Bernwardssdule statt der Blumen von den Kinstlern die
vorliegenden Reliefs eingegraben wurden.

Zum SchluB wurden an das Modell die fiir den MetallguB erforder-
lichen GuBkandle und Luftpfeifen (Bild 4M+L) aus Wachs bzw. Talg
angesetzt und das Ganze in mehreren Schichten unter jeweiligem
Trocknen in Formlehm gebettet. Dabei wurde mittels Eisenreifen fiir
eine kraftige Armierung gesorgt. AbschlieBend wurde die konische
Kernspindel aus dem Kern herausgezogen und unter Umstdnden die
Hohlung des Kernes vergrofert, um das Gewicht herabzumindern und
ein besseres Durchbrennen des Kernes zu ermdéglichen.
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Dann wurde die Dammgrube (Bild 3C) entsprechend der Formhdéhe
ausgeschachtet (Bild 4). Da die Sdule 3,79 m hoch ist, diirfte die Grube
etwa 5 m tief ausgehoben gewesen sein. Auf ihrer Sohle errich-
tete man aus dicken Steinen einen kréftigen Sockel in einer Hohe von
ca. 40 cm (Bild 4E). Entsprechend dem Formdurchmesser wurden vier
Pfihle neben dem Sockel eingerammt (Bild 3C), die bis iiber die Werk-
stattsohle hinaufragten. Nun wurde die Grube wieder mit Erde gefiillt,
die Form herbeigeschafft und zwischen den Pfdhlen aufgerichtet.

Durch Ausschaufeln des Erdreiches wurde die Form allmédhlich in die
Grube gesenkt, wobei sie zwischen den vier Pfdahlen gefiihrt wurde.
Stand sie fest auf dem Sockel, wurden die Pfdhle entfernt und unten
in die Form AbfluBrohren fiir den Talg bzw. das Wachs in vorbereitete
Locher gesteckt (Bild 4a). Dann wurde um die Form herum in einem
Abstand von 20 bis 30 cm aus feuerfesten Steinen eine Mauer errichtet,
die oben mit einer Haube ihren AbschluB fand. Der Brennofen war
fertig.

Zunichst galt es bei schwachem Feuer das Wachs resp. den Talg
auszuschmelzen, wobei das kostbare Material in Schiisseln aufgefan-
gen wurde. Nachdem die AbfluBlécher verstopft worden waren, erfolgte
der Brand der Form. Theophilus schreibt: , . . . und lege rings um die
Form recht reichlich Scheite auf, so daB den ganzen Tag und die fol-
gende Nacht hindurch das Feuer nicht ausgeht.”

Waihrend des Brandes wurden die Schmelzofen eingerichtet (Bild
4F-K). Bei einem solch groBen GubBstiick waren mehrere Schmelzpfan-
nen erforderlich, die unter Zuhilfenahme von Stein und Ton zu statio-
ndren Ofen nach dem Prinzip des Kupolofens angelegt wurden. Blase-
bélge sorgten fiir die Sauerstoffzufuhr.

Den weiteren ProzeB mochte ich wieder Theophilus schildern lassen,
da wiruns nunmehr dem Héhepunkt derFertigung, dem Gu B selbst,
nahern: ,Hierauf wége alle Bronze, die du hast oder nimm vier Filinftel
Kupfer und ein Fiinftel Zinn und teile jeder Pfanne gemdB ihrem Fas-
sungsraum ihre Anteile zu. Dann gehe zu dem Ofen der Form (Bild 4a),
lipfe die Haube oben an und siehe zu, wie die Form sich verhalt. Wenn
sie innen ganz in Glut ist, laufe zu den Pfannen zuriick und wirf das
Kupfer der richtigen Reihenfolge gemaB ohne das Zinn auf, mische
Kohlen dazwischen, hdufe diese auch reichlich dartiber, wirf brennende
Kohlen dazwischen und lasse die Bédlge anfangen zu blasen, erst maBig,
dann starker und immer stdrker. Wenn du eine griine Flamme aufstei-
gen siehst, beginnt schon das Kupfer zu schmelzen. Dann wirf alsbald
reichlich Kohlen auf, eile zum Formofen zuriick und beginne von oben
an mit langen Zangen die Steine loszureifien und nach auBen zu
werfen.
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Die Arbeit an dieser Stelle duldet keine trdgen, verlangt vielmehr
flinke und eifrige Werkleute, damit nicht durch irgendeines Mannes
Nachlissigkeit die Form zerbrochen wird oder jemand einen anderen
reizt, was unbedingt zu vermeiden ist.

Sind aber die Steine und das Feuer vollstdndig herausgeworfen, so
soll die Erde von neuem um die Wette zuriick geschaufelt werden,
damit die ganze Grube um die Form sorgfdltig wieder gefillt wird.
Und es seien Leute zur Stelle, die stdndig umhergehen, indem sie mit
HolzstoBeln maBig aufstoBen und mit den FiiBen krdftig stampfen,
damit die Erde, die eingeworfen wird, einen Druck auf die Form aus-
iibt, so daB diese, wenn die schwere Bronze eingegossen wird, nicht
bersten kann.”

Wenn die Dammgrube gefiillt war, muBten Holzrinnen, die mit
Lehm ausgekleidet waren, vom Stichloch der Schmelzéfen zum Ein-
guBtrichter verlegt werden (Bild 4K).

Theophilus beschreibt beim GlockenguBi sowohl den Gub aus Tie-
geln als auch aus Kupolofen. Dabei bezieht er sich in der Schilderung
des zweiten Verfahrens hin und wieder auf das erste. Ich werde ihn
nun den GuB aus den groBen Schmelz6fen schildern lassen und dort
die Bezugsstellen vom TiegelguB einbauen, wo es zur Vervollstdandi-
gung erforderlich sein wird:

.- . . wenn du fiihlst, daB das Kupfer vollstandig geschmolzen ist, gib
Zinn hinzu und rithre sorgféltig, damit es sich gut mischt und stoBe mit
einem krummen Eisen, das fest auf eine Holzstange gesteckt ist, das
Loch der Pfanne auf und lasse die Bronze flieBen. Inzwischen hocke
neben der Miindung der Form nieder, sorgfdltig horchend, wie es da
drinnen mit dem Fiillen vorwérts geht. Und wenn du gleichsam ein
leichtes Donnergrollen wahrnimmst, heiBe die Madnner, die Bronze
zuriickzuhalten und dann wieder weiter flieBen zu lassen. So wird
durch abwechselndes Einhalten und WeitergieBen erreicht, daBl die
Bronze sich gleichmdBig setzt."

Nach dem Erstarren und Auskiihlen der Bronze wurde die Damm-
grube wieder leer geschaufelt. Die Form wurde durch erneutes Ein-
und Unterschaufeln der Erde allmahlich aus der Grube heraus befor-
dert. Dann wurde sie in banger Erwartung zerschlagen und lieB, wenn
alles gut verlaufen war, das dem Wachs- resp. Talgmodell genau ent-
sprechende Bronzekunstwerk ans Tageslicht treten.

So etwa also miissen wir uns vorstellen, hat der geniale Kiinstler
Bernward, der jeden Tag durch seine Werkstédtten ging, die Christus-
sdule fertigen lassen. Diese Arbeit liegt zwar zeitlich nach der Herstel-
lung der Tirfliigel, konnte aber in einem Verfahren vollzogen werden,
das den im GlockenguB erfahrenen Meistern gelaufig war.
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Die Bernwardstiiren

Wie nun steht es mit dem Gub der Bernwardstliiren? Gibt er uns
wirklich so groBe Ratsel auf, wie so oft behauptet? — Ich habe wieder-
holt die Vermutung ausgesprochen, daB die Tiren, der Sdule dhnlich,
senkrecht in einer tiefen Dammgrube gegossen worden sind. Moderne
MetallgieBer nehmen an, daB der GuB im Herdformverfahren erfolgte
(Bild 6), also in einer waagerecht aufgestellten, offenen Form, weil
es sich so anbietet und heute auch so iiblich ist. Ihrem Dafiirhalten nach
gibt es keine Veranlassung, solche Objekte senkrecht zu gieBen.

Da einer der Fliigel dem Vernehmen nach auf der Riidkseite den Ab-
druck von Holzmaserung aufweist, glauben sie annehmen zu miissen, .
daB kurz vor dem Erstarren der Bronze schwere Bohlen aufgelegt wur-
den, die mit ihrem Gewicht das Verwerfen (Verziehen) der Fliigel ver-
hindern sollten. =

Ich vermag mich dieser Theorie, die auf Riickschliisse aufgebaut ist,
nicht anzuschlieBen. Meiner Theorie, die ich im Folgenden entwickeln
mochte, fehlt zwar der letzte Beleg. Sie ergibt sich aber aus umfang-
reicher vergleichender Forschungsarbeit:

Der Fliigel mit der Darstellung des Alten Testamentes ist meiner
Uberzeugung nach in der Herdform gegossen worden, der andere
dagegen wie die Sdule in der Dammgrube. -

Auf den Mainzer Tiren steht zu lesen, daB sie in Anlehnung an die
Aachener Tiiren gegossen worden sind. Ich habe schon darauf hinge-
wiesen, dafl sowohl in Aachen als auch in Mainz vermutlich nach anti-
ken Vorbildern im HerdguBverfahren gearbeitet wurde. Bei der Ein-
fachheit der Tiiren beider Stdadte konnten, falls der GuB miBgliickte,
von einem Holzmodell so viele weitere Formen abgenommen werden,
wie erforderlich waren, bis endlich ein einwandfreies GuBstiick vorlag.
Das lieB sich, wie gesagt, ohne Schwierigkeiten durchfiihren, und ohne
daB der Entwurf des Kunstlers Gefahr lief, verlorenzugehen; denn die
Vorderseiten der Tiiren sind vollkommen eben und bis auf die ein-
fachen Zierleisten nicht nur schmucklos, sondern vor allem ohne jede
Hinterschneidung. Die Léwenkopfe, das einzige Erhabene an den
Tiiren, wurden fiir sich im Wachsausschmelzverfahren gegossen und
spdter angesetzt.

Ganz anders verhielt es sich mit den Hildesheimer Tiiren. Sie
sind mit ihren figiirlichen Hochreliefs in einem Stiick aus Wachs mo-
delliert worden und konnten infolgedessen auch nur im Wachsaus-
schmelzverfahren gegossen werden, Da es sicher ist, daB bis dahin
keine gleichgearteten Tiiren gegossen worden sind, bedeutete dieser
Auftrag fur die Hildesheimer Meister ein absolutes Novum! Sie stan-
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den vor einer umwélzenden Aufgabe. Sie waren sich dartiber im kla-
ren, daB der GuB unter allen Umstdnden schon beim ersten Mal ge-
lingen mubte, wenn der Entwurf des Kinstlers nicht verlorengehen
sollte; denn ein FehlguB hédtte nicht nur eine langwierige neue Erstel-
lung des Wachsmodelles erforderlich gemacht, sondern sogar das
Risiko des absoluten Verlustes in sich getragen, wenn der Kiinstler
fiir eine Zweitanfertigung des Wachsmodelles nicht mehr zur Ver-
fiigung gestanden hé&tte. Aber sie hatten ja den groBen Kinstler
St. Bernward zur Seite.

Die kleinen, unbedeutenden gieBtechnischen Miéngel, die sich an den
Hildesheimer Tiiren feststellen lassen, sind eine Folge der vollkom-
men neuen Situation, der sich Bernwards GieBer unvermittelt gegen-
iibersahen. Mangelnde GuBtechnik — besser: mangelnde Erfahrung —
14Bt sich eigentlich nur an dem Fligel mit dem A. T. ablesen. Betrach-
tet man ihn von der Seite, erkennt man eine starke Verwerfung des
gesamten Fligels. Das aber deutet auf eine sehr einseitige Abkiihlung
hin, wie sie nur bei der Verwendung einer Herdform auftreten kann.
Auch die im Vergleich zum anderen Fliigel hdufiger auftretenden Flick-
stellen lassen vermuten, daB dieser Fliigel zuerst gegossen worden ist.

Der andere Fliugel zeigt keine Verwerfung. Er ist es, der, wie man
sagt, auf der Ridkseite den Abdruck von Holzmaserung zeigt. Wie
schon erwdhnt, glauben GieBereifachleute, daB der Fliigel in einer
Herdform gegossen worden ist, wobei das Verziehen durch die Be-
lastung mit Bohlen verhindert wurde. Dabei habe sich die Maserung in
dem noch breiigen Metall abgeformt.

Ich vermag dieser Annahme nicht zu folgen. M. E. ergibt sich bei der
Bohlenbelastung ein Verbrennungsproze8, der den Abdruck der Mase-
rung verhindern wiirde. Ich mdchte das Phdnomen der Maserung an
der Riickseite des Fliigels mit dem Neuen Testament anders deuten:

Die Modelle zu den Tirfligeln waren nicht nur aus Wachs herge-
stellt. Das wird aus technischen Griinden so gut wie aus rationellen
Griinden unmoglich gewesen sein. Es liegt die Vermutung nahe, daB
der eigentliche Fliigel durch eine Bohle dargestellt wurde, die lediglich
einen Wachsiiberzug erhielt, auf den die Plastiken geheftet und der
Hintergrund modelliert wurden.

Die Lehmform muBte zweiteilig angefertigt werden. Eine Halfte
umschlof die Reliefseite mit den Réndern des Fliigels, und die andere
Halfte deckte die Riickseite ab, wobei sie iiber die Rdnder der vorderen
Formhalfte faBte. Nach dem Trocknen erfolgte das Ausschmelzen des
Wachses und das miihelose Entfernen der Bohle. Dann wurde die
Form zusammengesetzt, in die Grube gesenkt, dort gebrannt und
schlieBlich verdammt. Nach dem GuB erfolgte eine vollkommen gleich-
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maBige Auskiihlung, die zwar recht lange dauerte, aber jedes Ver-
ziehen der Tiir ausschloB.

Ganz anders verhielt es sich bei dem ersten Fliigel, von dem ich an-
nehme, daB er in der offenen Herdform gegossen worden ist. Dort
kiihlte die Riickseite sehr viel schneller aus als die Vorderseite, die
wegen des Reliefschmuckes ihrerseits sehr unregelmédfig auskiihlte.
Dadurch traten Spannungen auf, die nicht abgefangen werden konn-
ten. Die Folge war eine starke Verwerfung des Fliigels.

Eine Tir mit glatter Flache, gleich den Mainzer oder Aachener
Tiiren, wére nach solch einer Verwerfung zweifellos wieder einge-
schmolzen worden, da es keine Schwierigkeiten bedeutet héitte, mit
Hilfe der Holzmodelle neue Formen herzustellen.

Bei den Bernwardstiiren aber schloB sich ein ZweitguB aus. Die
GieBer muBten die Verwerfung hinnehmen und flickten die Fehlstellen
geschickt aus. Bernward entschloB sich, um mit dem néchsten Fliigel
besser fertig zu werden, diesen nach altem, bewdhrtem Prinzip in der
Dammgrube zu gieBen, wo durch gleichméBige Auskiihlung jede Ver-
werfung ausgeschlossen war.

Durch den GuB in der Grube erfdhrt auch die schon erwahnte Holz-
maserung ihre Erkldrung: Die Formhalfte, die fiir die Riickseite des
Modelles gefertigt wurde, iibernahm im Negativabdruck die Maserung
der Bohle und tibertrug sie bei dem MetallguB auf die Riickseite des
Fliigels.

Eine dhnliche Erscheinung tritt bei bronzenen Grabplatten auf, wo
sich solch eine Maserung an der Frontseite zeigt. In diesen Féllen ist
die Grundplatte des Modelles an der Vorderseite nicht mit Wachs
geglattet worden.

Die Behebung von GuBifehlern

Bei einem GuB, bei dem das Experiment neben die Erfahrung tritt,
lassen sich GuBfehler nicht vermeiden. Fehlstellen, die nicht vom ein-
stromenden Metall ausgefiillt werden, nennt der Fachmann Lunker.
Sie treten nach dem Zerschlagen der Form als unangenehme Uber-
raschung zutage und konnen so umfangreich sein, daB das GuBstiick
wieder eingeschmolzen werden muB. In weniger schwerwiegenden
Féllen behilft man sich durch Ausflicken der Fehlstellen.

Auch Bernwards GieBer verstanden mit viel Geschick die Lunker
auszuflicken. Sie gingen folgendermaBen zu Werke: Die Fehlstellen
wurden mit Wachs ausgefiillt und entsprechend dem Entwurf neu mo-
delliert und der Umgebung angepafit. Dann erfolgte die Einformung
nur dieser Stellen, das Ausschmelzen des Wachses, das Brennen dieser
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Teilform und schlieBlich der Metalleingu3. Mit dem UberfangguBl, wie
dieses Verfahren genannt wird, wurde eine mechanische Verbindung
zwischen dem Objekt und dem angegossenen Teil hergestellt, die in
den meisten Fédllen auch hielt. Loste sich hingegen das angegossene
Teil, dann wurde es angelétet.

Theophilus beschreibt die Reparatur nach diesem Prinzip in schon
bekannter Ausfihrlichkeit in dem Kapitel iiber den GuB eines Rauch-
fasses. Soweit zu iibersehen ist, haben wir in dieser Beschreibung die
erste schriftliche Dokumentation des Uberfanggusses, wodurch das
RauchfaBkapitel von eminenter Wichtigkeit wird. Es heiBit da: ,Falls
infolge Nachldssigkeit oder Zufalls etwas fehlen sollte, verdiinne jene
Stelle durch Ringsumbefeilen, setze das Fehlende in Wachs auf, lege
insbesondere auch Ton darum, lasse ihn trocknen, warme die Stelle an
(wobei das Wachs ausschmilzt, d. Verf.) und gieBe Messing darauf, bis,
indem der Metallstrom auf die Stelle herabflieBt, festhaftet, was du
draufgieBest. — Falls es nicht recht festhaftet, verlote es.”

Die Gold- und Silberschmiede

Meine bisherigen Ausfiihrungen haben bereits erkennen lassen, mit
welchem Eifer und technischem Aufwand in der bischéflichen Werk-
statt gearbeitet wurde, und doch sind erst sehr wenige, wenn auch die
wesentlichsten Denkmaéler, genannt worden: Die Tiiren, die Saule, die
Leuchter und ganz allgemein Glocken und ein RauchfaB fanden Erwéah-
nung oder Beschreibung. Die zahlreichen, noch heute erhaltenen Kir-
chenschédtze, sicher nur ein kleiner Teil der wirklich geschaffenen,
lassen uns aber erkennen, dall in jenen Werkstdtten ein unwahrschein-
licher Betrieb herrschte. Zahlreiche liturgische Gerdte verlieBen sie,
um in allen Kirchen des Bistums im Gottesdienst Verwendung zu fin-
den. Dabei wurde, wenn angdngig, jede materielle Beschrankung ver-
mieden; denn es gab genug Anreize und Vorbilder, das Haus Gottes
préachtig auszugestalten. Hat nicht schon David in diesem Sinne ge-
eifert? Ich zitiere ihn aus dem Vorwort zum dritten Buch der Schedula:
.Herr, ich habe geliebt den Schmuck deines Hauses.” David habe damit
ausdriicken wollen, meint Theophilus, daB er die ,Ausschmiickung
des Hauses Gottes, der Statte des Gebetes, innig gewtinscht habe. Er
habe auch in frommer Betrachtung erkannt, daB Gott erfreut werde
durch solchen Schmuck." Theophilus schlielit deshalb sein Vorwort mit
folgenden ziindenden Worten: ,Auf denn, wackerer Mann, gliicklich vor
Gott und den Menschen in diesem, noch gliicklicher im zukiinftigen
Leben, durch dessen Arbeit und Eifer Gott so viele Opfer dargebracht
werden, gehe nun mit noch gréBerer Kunstfertigkeit vor, und was bis-
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her noch an Gerdten fiir das Gotteshaus fehlt, mach dich mit dem gan-
zen Schwung deiner Seele daran, sie zu vervollstdndigen, ohne die die
gottlichen Mysterien und die Verrichtung der Amter nicht bestehen
konnen.”

In dieser Aufforderung an die Kiinstler und Handwerker sind die
Motive klar aufgezeichnet, und ist die Verpflichtung zu immerwéhren-
dem Suchen nach neuen Methoden und immer weiterer Verbesserung
der bekannten Verfahren an die Meister herangetragen. Theophilus
selbst wollte diesen Aufgaben dienen, was ihm glanzend gelang.
Fahren wir deshalb fort, seinen Handwerkern zuzuschauen, und wen-
den wir uns zundchst den Silberschmieden zu.

Das Silberschmieden

In etlichen Kapiteln hat Theophilus die Entstehung zweier silberner
Kelche beschrieben. Dabei 146t sich erkennen, daB keine willkiirliche
Arbeit geleistet wurde, sondern daB sie von vornherein einer plan-
maéaBigen GesetzmdBigkeit unterworfen war. Alle Elemente der Kelche
standen in einem klaren Verhédltnis zueinander. So wurde schon bei
der Teilung des Silbers genau festgelegt, wieviel Metall jeweils zur
Kuppa, zum FuB und zur Patene verarbeitet werden sollte,

Das Verhdltnis sah die Halfte des Metalls fiir die Kuppa vor, wéh-
rend die andere Halfte zu gleichen Teilen fiir FuBl und Patene verarbei-
tet wurde. Alle drei Quanten wurden in eisernen GieBformen zu kreis-
runden, dicken Blechen, sog. Planschen, gegossen (Bild 9).

Die GieBeisen bestanden aus zwei eisernen Platten, die durch einen
Ring auf geringen Abstand gehalten wurden. 7

Der gréBere der Planschen, fiir die Kuppa vorgesehen, wurde aus-
geschmiedet und aufgetieft bzw. aufgezogen. Das geschah mit Gerdten
und Werkzeugen, wie sie heute noch in jeder Silberschmiede tiblich
sind. Die durch die Hammerschldge entstandenen Unebenheiten der
Oberfliche wurden im Inneren ausgeschabt und auBen durch Bearbei-
tung mit Feilen beseitigt.

Der FertigungsprozeB des FuBes entsprach im Prinzip zundchst dem
der Kuppa, jedoch wurde das Material sehr viel mehr heansprucht, was
mehr als dort wiederholtes Ausgliithen des Metalles erforderte. Dadurch
wurde es wieder geschmeidig und verlor die durch das Schmieden her-
vorgerufene Sprodigkeit.

Die endgiiltige, sehr diffizile Bearbeitung des FuBes wurde mittels
Punzen durchgefiihrt, wozu er mit Treibpech gefiillt wurde. Das Punzen
selbst beschreibt Theophilus wie folgt: ,Halte besagten Fufl in deiner
linken Hand und in der rechten eine flache Punze. Lasse den Jungen
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Bild 8 Der Reparaturgufl nach Theophilus (Uberfanggufl). A = das fehlerbafte
Gufstiick, B = die Erginzung in Wachs, C = die Form fir die Erginzung,
D = Eingufitrichter, E = Entliiftungskanal,

B

J U

Bild 9  Die Planschenform aus Eisen nach Theophilus. A = die Seitenbleche,
B = Eisenring, C = Offnung fiir den Metalleingufi.
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neben dir sitzen und mit einem kleinen Hammer auf die Punze schla-
gen, wo du sie jeweils ansetzest.” — Nach der ,Montage" des Kelches
und dem Schmieden der Patene erfolgte das Polieren mit einem ge-
schliffenen Eisen, dem eine weitere und letzte Politur mit Lappen und
Kreide folgte.

Das Treiben und Driicken

Ehe ich die Veredelungsverfahren beschreibe, wie sie Theophilus
im Zusammenhang mit der Kelchherstellung schildert, méchte ich noch
weiter auf die Metallverformung eingehen.

Neben der Verformung mit dem Hammer, also der kréftigen
Schmiedearbeit, kann das Metall auch feinere Bearbeitung, durch Trei-
ben, Driicken oder Pressen erfahren.

Treiben und Driicken erfolgt zumeist unter Zuhilfenahme von Treib-
pech, von Theophilus ,Tenax” genannt. Es bestand aus Ziegelmehl,
Pech und Wachs.

Zu dieser Verformung wurden die Bleche gleichmédBig sehr diinn
ausgeschmiedet und die gewiinschten Ornamente resp. Figuren auf-
gezeichnet. Dann erfolgte die Bearbeitung mit dem Hammer direkt
oder mittels Punzen auf dem Kittblocdk.

Bei der Driickarbeit wurden die Motive zunédchst von hinten her tief
aufgewolbt. Dann erfolgte an der Vorderseite, dhnlich wie beim Trei-
ben, die Feinarbeit, das Nachziselieren durch Haimmern oder Punzen.

Immer wieder muBten die Bleche gegliiht werden, und immer wieder
waren sie sorgfdaltig mit Treibkitt zu fiillen.

Das Pressen

Das Pressen des Metalles geschah in sog. Gesenken. Das waren
Eisen, in die Motive mit Sticheln negativ eingraviert worden waren.
Das Gesenk wurde auf den AmboB gelegt, darauf ein entsprechend
zurecht geschnittenes diinnes Blech und schlieBlich ein dicker Blei-
streifen. Mit wuchtigen Hammerschldgen auf das Blei wurde das Blech
in das Gesenk gepreBt, wodurch es das dort eingravierte Motiv iiber-
nahm.

Ich mochte annehmen, daBl auf diese Weise nicht nur Medaillons
hergestellt wurden, wie wir sie z. B. auf Kelche aufgel6tet finden, son-
dern vor allem auch die Brakteaten.

SchlieBlich muB noch das Ziselieren und Gravieren erwdhnt werden.
Mit Hilfe feiner Punzen bzw. Stichel wurden letzte Feinheiten ange-
bracht oder Motive eingegraben, in die unter anderem Emaille oder
Niello eingeschmolzen werden konnten.

28



s
=
A
N
3
3
S
..m
)
(&)
©
&
o
~
Ny

8 ¢m hoch,

£l

kelch

Bernhar

id 10

B







Die Veredelungsverfahren
Das Plattieren

Die Veredelung der liturgischen Geréte spielte auch damals eine
erhebliche Rolle, weshalb ich ndher darauf eingehen werde. Um edle
Metalle sparsam verarbeiten zu konnen, gab es verschiedene Metho-
den. Eine davon begegnet uns z. B. heute in der Industrie als weitver-
breitetes Veredelungsverfahren: die Plattierung.

Wenn wir unsere Zehnpfennigstiicke aufmerksam betrachten, kon-
nen wir das Prinzip der Plattierung gut erkennen.

Nach Theophilus wurden zwei gleich groBe und gleich dicke Bleche,
eines aus Gold und eines aus Silber, mit Goldlot zusammengelotet.
Dann wurden sie gemeinsam zu einem diinnen Blech ausgeschmiedet,
das beliebig zu verarbeiten war.

Eingehende Beschreibung erfahren bei Theophilus die Techniken,
mit deren Hilfe fertige Gerdte aus einfachem Material, wie etwa ein
Kelch, in prunkvolle und kostbare Kleinodien verwandelt wurden
(Bild 10). So schildert er die Ausschmiickung eines silbernen Henkel-
kelches, dhnlich dem um 1150 entstandenen Pontifikalkelch in St. Go-
dehard. Der Kelch erhielt nicht nur zwei kunstvoll gegossene Henkel
angenietet, sondern er wurde nielliert, emailliert und vergoldet.

In Verbindung mit anderen Gerdten beschreibt Theophilus das
Schleifen und Fassen der Edelsteine, das Fassen von Gemmen, Ka-
meen und Perlen, so wie wir es am Bernwardskreuz, dem Bernwards-
evangeliar, der Krone des Oswaldreliquiars und vielen anderen Schat-
zen unserer Kirchen finden.

Die Feuervergoldung

Die am hédufigsten angewendete Form der Veredelung war eine
Vergoldung, die heute noch als Feuervergoldung bekannt ist, jedoch
wegen ihrer schidigenden Auswirkung auf die Gesundheit im Hand-
werk nur wenig praktiziert wird.

Eine Feuervergoldung erfuhren, wie schon erwahnt, auch die Bern-
wardsleuchter, wobei es hier bei der Beschreibung des technischen
Vorganges gleichgiiltig bleiben mag, ob die Leuchter ganz oder nur
teilweise vergoldet waren.

Die Feuervergoldung erfolgt mit dem sog. Goldamalgam, einem Ge-
menge aus Gold und Quecksilber, wobei das Quecksilber lediglich als
Goldtréager fungiert.

Die Herstellung des Amalgam war bereits in der Antike bekannt
und gebrauchlich. Nach Theophilus wurde es auf verschiedenen Wegen
aus einem Teil Feingold und acht Teilen Quecksilber hergestellt.
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1. Verfahren: Das zerkleinerte Gold wurde mit Quecksilber zusam-
men in einen rotglithenden Tiegel gebracht und mit einem ebenfalls
rotgliihenden Rihrhaken solange zerriihrt, bis das Gold vom Queck-
silber restlos geldst, nicht aber geschmolzen war. Dieses Gemenge
wurde in Wasser abgeschreckt, sorgfaltig gewaschen und auf Leinen-
tlichern getrocknet.

2. Verfahren: Gold und Quecksilber wurden in einem Steinmahlwerk
unter Zusatz von Sand und Wasser drei bis vier Stunden lang zer-
rieben. AnschlieBend erfolgten auch hier Waschen und Trocknen. Das
Amalgam wurde bis zur Verwendung in Gansefederkielen aufbewahrt.

Der Auftrag des Amalgam erfolgte mit einem ,Vergolderkupfer”,
einem kleinen, sticheldhnlichen Gerdt aus Kupfer, dessen Spitze vor-
her kraftig mit Quecksilber eingerieben worden war.

Bevor aber der Auftrag des Amalgam erfolgen durfte, erhielt das zu
vergoldende Werkstliick eine Vorbehandlung mit warmem Quick-
wasser, das damals aus Wasser mit Weinstein, Salz, Quecksilber und
ein wenig feingemahlenem Gold bestand.

Auch an dieser Stelle mochte ich wieder Theophilus zitieren, um
erkennen zu lassen, mit welcher Sorgfalt die Vergolder zu Werke
gingen: ,. .. so nimm die silbernen Henkel (Kelchhenkel, d. Verf.) zur
Hand, tauche einen zusammengefalteten Leinenlappen in die warme
Anmachung (Quickwasser. D. Verf,) und reibe damit alle Stellen an
ihnen, die du vergolden willst. Wenn sie anfangen, sich mit Queck-
silber zu liberziehen, erwdrme sie iiber den Kohlen und reibe sie mit
der mit besagter Anmachung benetzten Biirste aus Schweineborsten
kraftig, bis alle Vertiefungen vom Quecksilber weill werden, sie ab-
wechselnd erwdrmend und reibend. Wohin du aber mit der Biirste
nicht reichen kannst, reibe die Anmachung mit dem Vergoldekupfer
und einem diinnen Holzchen ein. Und zwar tue dies iiber einer holzer-
nen Vergolderschale, die fiir ein kleines Werkstiick gerdumig gedrech-
 selt, fiir ein groBes viereckig ausgehéhlt und eben sein soll.

Dann schneide iiber besagter Schale die Vergoldemasse (Amal-
gam. D. Verf.) mit dem Messer in Stiicke und trage sie mit dem Ver-
golderkupfer sorgfdltig tiberhin auf, verstreiche sie gleichmédBig mit
der nassen Biirste (Schweineborsten, d. Verf.), fasse die Henkel mit
einer langen, diinnen, am Vorderende mit zwei Lappen umwickelten
Zange, halte sie liber die Kohlen, bis die Vergoldermasse warm wird
und verteile sie wiederum mit der Biirste. (Man nennt diesen ProzeB,
in dem das Quedksilber verdampft, ,abrauchen”. D. Verf.)

So verfahre so lange, bis das Gold iiberhin haftet. Schneide dann
zum zweitenmal Vergoldermasse zurecht, trage sie auf mit dem Feuer
und der Biirste wie oben. Auch ein drittes Mal verfahre ebenso. Wenn
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nach dem dritten Mal das Gold zu trocknen beginnt, reibe es mit der
trockenen Biirste sorgsam uberhin, und erwdrme und biirste wiederum,
bis es anféngt, gelb zu werden. (Das Quecksilber ist verdampft. Der
Verfasser.)

Sollte sich aber infolge Nachldssigkeit irgendeine Fehlstelle auf dem
Silber zeigen, an der das Gold zu diinn und ungleichméaBig aufgetragen
ist, so trage mit dem Vergolderkupfer neues auf und verteile es mit
der trockenen Biirste, bis es iiberhin gleich dick ist. Wenn du dieses
siehst, tue den Henkel ins Wasser, scheuere ihn mit der reinen Biirste,
halte ihn wieder iiber die Kohlen und tue das so lange, bis er ganz gelb
wird."

Dann erfolgte das Polieren mit weichen Messingbiirsten im Wasser.

Heute wird im allgemeinen die galvanische Vergoldung der Feuer-
vergoldung vorgezogen. Letztere ist jedoch widerstandsfahiger und
gibt ein besseres Aussehen des vergoldeten Gegenstandes, weshalb
sie vor allem noch dann angewendet wird, wenn der vergoldete Ge-
genstand dem Wetter oder sonstiger starker Beanspruchung ausge-
setzt werden soll.

In Handwerksbetrieben wird die Feuervergoldung wegen ihrer um-
standlichen Prozedur, vor allem aber wegen ihrer starken gesundheits-
schddigenden Wirkung nicht so oft durchgefiihrt. Die Sicherheits-
bestimmungen schranken ihre Verwendung empfindlich ein. Seit der
Antike bereits sind die schddlichen Dampfe des Quecksilbers, wie sie
bei der Herstellung des Amalgam, vor allem aber bei der Vergoldung
selbst auftreten, bekannt.

Theophilus empfahl, die einschldgigen Arbeiten nicht bei niichter-
nem Magen durchzufiihren, da sonst verschiedene Krankheitszustande
hervorgerufen werden kénnten. Zu deren Bekdmpfung aber empfahl
er Zitwer, Lorbeere, Pfeffer, Knoblauch und Wein.

Mitte des 14. Jh. heiBt es: ,Der Rauch von dem Koedksilber ist den
Gliedern gar schad und verderbt die Adern und macht die Lider siichtig
mit dem Sichtum, der Paralise haist, und also verderbt es manchen
Goltsmit und manchen Gesmeidkiinstler.”

Im Zusammenhang mit den Bernwardsleuchtern ist wiederholt die
Teilvergoldung erwdhnt worden. Sie erfolgt ebenfalls im Feuer. Um
bei der Erwarmung des Werkstiickes zu verhindern, daB sich das
Amalgam tiberallhin verteilt, miissen alle Fléachen, die nicht vergoldet
werden sollen, vorher abgedeckt werden.

Theophilus schrieb dafiir eine Masse vor, die aus feingemahlenem
Ton, Salz und méaBig steifer Bierhefe herzustellen war.
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Das Niello

Weiter findet sich an den Bernwardsleuchtern eine Technik ange-
wendet, die sich zu allen Zeiten weiter Verbreitung erfreute und noch
erfreut, das Niello. Es steht in schwarz-glanzendem Kontrast zum hel-
len Silber.

Soll ein silbernes Werkstiick einen Nielloschmuck erhalten, dann
werden zundchst die gewtlinschten Motive in die Oberflache eingetieft,
indem sie herausgemeiBelt oder eingraviert, heute auch eingeitzt
werden. In diese Vertiefungen wird das Niello eingeschmolzen.

Nach Theophilus wurde Niello aus Silber, Schwefel, Kupfer und
Blei zusammengeschmolzen und in eine eiserne Form gegossen (Bild 9).
Nach dem Ausformen wurde es auf warmem Wege foliendiinn
ausgeschmiedet und unter Wasser zerrieben, AnschlieBend wurde das
Reibgut zu feinem Pulver getrocknet, das im Bedarfsfalle in die Ver-
tiefungen des Werkstiickes eingefiillt wurde. Im Schmiedefeuer er-
folgte das Schmelzen, das ,Einbrennen” des Niello, was mehrfach
wiederholt wurde, bis die Vertiefungen gleichméBig ausgefiillt waren.
AnschlieBend wurde das gesamte Werkstiick poliert, wodurch sich der
Kontrast zwischen dem schwarzen Niello und dem weiBen Silber
kraftig hervorhob.

Das Email

Weitaus bekannter als das Niello ist eine ebenfalls einzuschmel-
zende Oberflachenverzierung, das Email.

Es begegnet uns zu Bernwards Zeiten in zwei Ausfiihrungen: als
Grubenschmelz und als Zellenemail. Ersteres wird auch Champlevé,
letzteres Cloisonné genannt.

Das Prinzip des Email beruht darauf, daB geschmolzene Glasmasse,
die mit Metalloxyden verschieden eingefdrbt sein kann, auf Metall
aufgetragen wird.

Beim Grubenschmelz nun und beim Zellenemail wird der Glasfluff
in bestimmte, abgegrenzte Fldachen gefiillt. Nach dem Erstarren und
Schleifen ergeben die metallenen Begrenzungsstege und die verschie-
denen farbigen Emailflichen Ornamente, Bilder oder Fldchenauftei-
lungen.

Beim Grubenschmelz (Bild 11) sind die Begrenzungsstege beim
Ausgraben von flachen Vertiefungen stehen gelassen. Sie sind in der
Regel kraftiger und breiter als die Stege des Zellenemail, die aus
diinnem Blech geschnitten, den Motiven entsprechend gebogen und auf
die zu emaillierende Fldche aufgelotet werden (Bild 12). Der Gruben-
schmelz wurde bereits in der Antike ausgetibt und gelangte im 12. bis
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13. Jh. vorwiegend am Rhein und im &stlichen Frankreich zu grofter
Bliite.

Das Zellenemail scheint dagegen erst in Byzanz erfunden worden
zu sein, wo es sich vor allem im 10. und 11 Jh. groBer Beliebtheit er-
freute.

In Deutschland wurde es vermutlich durch die Gemahlin Ottos III.
eingefiihrt, so daB es uns nicht zu wundern braucht, wenn sich Bischof
Bernward nachdriicklich auch dieser neuen Kunst annahm.

Theophilus beschrieb in seiner Schedula die Herstellung des Zel-
lenemail nach byzantinischem Verfahren. In dieser Beschreibung héren
wir nur von der Emaillierung sehr kleiner Flachen innerhalb kleiner
Kastchen, die kaum groBer als Edelsteinfassungen waren und wie jene
auf die Oberflache der zu schmiickenden GefdBe und Gerdte aufgelétet
wurden.

Er verfuhr folgendermafen: In kleine Kastchen aus Goldblech setzte
er Goldstreifen, die zu Ornamenten gebogen waren. Er klebte sie mit
Mehlkleister fest. Dann wurden sie in einem Arbeitsgang vorsichtig
angelotet.

Die Brocken der verschieden gefdrbten Glasarten hielt er iiber das
Feuer, bis sie in FluB gerieten. Dann gof er sie in Wasser, wo sie zer-
sprangen. Die so gewonnenen kleinen Teile zerrieb er zu Glasmehl,
welches er in die Zellen der Késtchen fiillte und bei 750 bis 800 Grad
schmelzen lieB. Das wiederholte er so oft, bis die Zellen gefiillt waren.

Zum Schleifen und Polieren wurde das Schmelzkdstchen in einem
Stlick Wachs befestigt (wohl Treibpech) und auf nassem Sandstein so
lange geschliffen, bis die Goldstege sichtbar wurden. Die Politur er-
folgte in zwei Stufen, zunéchst auf einer Bleiplatte und dann auf Bodks-
leder in Ziegelmehl, das mit Speichel angefeuchtet wurde.

Das Schleifen von Edelsteinen

Den gleichen Schleif- und Poliergang wie beim Email schrieb Theo-
philus fiir Edelsteine vor. Uber den Ursprung der Edelsteine war er sich
offenbar nicht im klaren. Vom Bergkristall sagte er z. B.: ,Der Kristall
ist zu Eis erstarrtes Wasser, das weiter durch viele Jahre zu Stein
erhdrtet ist.”

Weiter erwdahnt Theophilus Onyx, Beryll, Smaragd, Jaspis und Chal-
zedon sowie Gemmen und Kameen (Bild 12).

Die Vielfalt der Anwendung von Schmuck- und Edelsteinen, ihr
Schliff und ihre Fassung konnen wir an vielen Kunstwerken der Bern-
wardszeit erkennen. Erinnert sei an das Bernwardskreuz oder an die
Krone zum Oswaldreliquiar,
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Bei der Betrachtung der Steine zeigt sich, daB die Schleifer offenbar
in vielen Fallen weitgehendst der naturgegebenen Form der Steine
gefolgt sind.

Wenn es erforderlich wurde, haben sie auch Edelsteine zersagt.
Sie bedienten sich dabei einer Lade mit eisener Sdge unter Zuhilfe-
nahme von Sand und Wasser. In jedem Falle, daran sei erinnert, lie-
Ben sie die Zeit mitarbeiten, und einer der wichtigsten Helfer war die
Geduld!

Die Durchbohrung eines Knaufes aus Bergkristall z. B., wie er sie
fiir die Kurvatur eines Bischofsstabes bendétigte, fiihrte Theophilus fol-
gendermaBen durch: Ein reichlich dicker Stab wurde der Kugel ent-
sprechend ausgehohlt und diese mit Hilfe von Wachs hineingekittet.

Mit einem Spitzhammer wurde bis zur Mitte der Kugel vorsichtig
ein Loch gepickt, ein Vorgang, der sich nach dem Umkitten der Kugel
von der entgegengesetzten Seite her wiederholte. War der Durchbruch
vollzogen, muBte mit Kupferdraht und scharfem Sand die Bohrung
gréBer geschliffen werden. Dabei wurde zu immer dickeren Drdhten
gegriffen. Die Politur der Bohrung schlieflich wurde mit Bleidraht
und Ziegelmehl durchgefiihrt. Zahlreiche so durchbohrte Bergkristall-
kugeln befinden sich am Godehardschrein in Hildesheim.

Bemerkenswert ist Theophilus’ Hinweis, daB Gemmensteine wih-
rend des Schnittes immer wieder in das Blut eines zwei- bis dreijdh-
rigen Bockes zu legen seien.

Perlen endlich, deren Verwendung sich ebenfalls mannigfach nach-
weisen ldBt, finden sich, wie Theophilus schreibt, ,in Muscheln des
Meeres und anderer Gewdsser. Man durchbohrt sie mit einem spitzen,
- werstdhltenWerkzeug-— ———1.

Den feinen Bohrer dazu betrieb er mittels einer Holzspindel, die
durch eine Bleischeibe und Riemenspannung ihren Schwung erhielt.
Man kann sich die Anwendung des sog. Dreul noch heute in jeder
Goldschmiedewerkstatt vorfithren lassen.

Zur Erweiterung der Bohrung in der Perle wurde, wie bei den Stei-
nen, Draht mit Sand verwendet. Der Draht wurde mit den Zahnen und
der linken Hand gehwiten, wahrend die Perle mit der rechten Hand
gefihrt wurde.

Offenbar konnte man der Anfrage nach echten Perlen nicht gerecht
werden, weshalb Theophilus eine Anweisung zur Herstellung kiinst-
licher Perlen gibt: ,Man zerschneidet auch die Schalen (d. Verf.) von
Meermuscheln und feilt daraus Perlen, auf Gold recht brauchbar, und
poliert sie wie oben" (mit Ziegelmehl also, d. Vertf.).

Sehr kraftig springen die Steinfassungen (Bild 12) ins Auge. Ihre
Herstellung und Anbringung ldBt sich an den Objekten einwandfrei
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erkennen. Auch hierzu gibt Theophilus eine klare Schilderung: Zu-
ndchst beschreibt er die Anfertigung von Perldrdhten. Die Dréhte
selbst wurden in Zieheisen auf die gewiinschte Stérke gebracht und
dann entweder mit Spezialfeilen, die eine den Kuyeln entsprechende
Langsrille aufwiesen, zum Perlstab gefeilt (Bild 13) oder zwischen
zwei genau aufeinander passende Eisen (Bild 14) geschlagen, die
jedes mit halbkugeliger Vertiefung versehen war. Im dritten Arbeits-
gang wurden die Perldrdhte in Abstdnden von ca. 5 mm auf ein diinnes
Goldblech gelotet, das immer an einem Perldraht entlang in Streifen
geschnitten wurde. Diese Streifen bog man der Form der Steine ent-
sprechend und l6tete sie auf das zu schmiickende Gerdt. AnschlieBend
wurden die dazu passenden Steine eingefiigt und die Kdstchenrdnder
fest an dieselben angedriickt.

Auf diese Weise wurden nicht nur Steine, sondern auch Gemmen,
Kameen, Cloisonnékastchen und Perlen gefaft. Letztere wurden je-
doch meistens durch vernietete Stifte (Bild 12) gehalten.

In schier iiberladener Fiille, funkelnd und glitzernd, bieten sich uns
zahlreiche Kleinodien im Hildesheimer Domschatz dar. Sie sind Zeu-
gen fiir die Genialitdt Bernwards und seinen Willen, seinen Schopfer
zu verherrlichen. Er bot dazu nicht nur edelste Metalle und kostbare
Steine dar, sondern vor allem die Fiille und Ideen, die er seinen Ktnst-
lern und Meistern gab. Deren Werke gebiihrend zu wiirdigen, war ein
besonderes Anliegen dieser Arbeit. Sie soll weiter daran erinnern,
daB alle diese Meister niemals héatten zu Hildesheims Ruhme
beitragen kénnen, wenn nicht ein GréBerer, ihrer aller Meister, ge-
wesen wiare: BERNWARDUS PRESUL FECIT HOC!

Bernward hat schliefilich all dieses in so herrlicher Weise gestaltet.
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