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7% National Checkliste: Level |

aeana Curriculum

Name:

Adresse:

Telefon, E-mail;

Unterschrift

Datum Ausbilder:in

Benétigte Level | Fahigkeiten und Projekte

1.1 Arbeitssicherheit

1.2 Fachterminologie in der Schmiede

1.3 Hammer und Arten der Hammerschlage (Zeigestiicke)

1.4  Spitzen (Vierkant, Achtkant, Rund, Meil3el & Diamant)

1.5 Krampen (Vierkant- & Meil3elspitzen)

1.6  S-Haken (25 mm g ID beide Seiten)

1.7  Blatt (12 mm Rund oder Vierkantmaterial)

1.8 LochmeiRel 6 mm

1.9 WarmschrotmeifRel

1.10 Dorn fir Hammeraugen 12 x 22 mm

1.11 3 x22 mm Lochdorn

1.12 warmebehandlung (Behandelte Werkzeuge)

1.13 Nietzieher

1.14 KehlimeiRel und Kehimei3el Unterwerkzeug

1.15 Runder Zapfen in Vierkant- und Rundmaterial (Zeigestiicke)

1.16 Dorn und aufgedorntes Zeigestiick (12 mm Loch kalt)

1.17 Feuergeschweildter FluBmittelloffel

1.18 Feuergeschweilite Kette (3-Glieder 10 mm Rundmaterial)

1.19 Tiarhaken gemaR der Zeichnung

Ich bestétige, dass die lernende Person alle Projekte flir ABANA Level | erfolgreich gefertigt hat
und die zugehorigen Fahigkeiten beherscht:

Ausbilder:in (Druckbuchstaben) Zert. # Unterschrift Ausbilder:in
Datum

Levell-S. 1 Rev. 6.01.2026
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Curriculum Werkzeug- und Materialliste: Level |
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. Einzelnes Lo .
Detail . Ubliche Werkzeuge Material*
Projekt
Amboss, Schmiedefeuer, Schraubstock
Hammer: Schmiedehammer, Ballhammer,
Kugelhammer
Specksteinkreide, Schweissergriffel Stift, Metermaf3
. Korner, Metallsége oder anderes Schneidwerkzeug
Allgemein
Feilen, Hufraspel, Schleifmittel fir die
Warmebehandlung
Drahtbirste, Wachs oder andere
Oberflachenbehandlung
Werkzeuge aus dem Level | Curriculum***
11 Arbeitssicherheit Schutzbrille, Gehdrschutz, angemessene Kleidung
und Schuhwerk
1.2 _Fachtermlno_logle Amboss, Schmiedefeuer, Schraubstock
in der Schmiede
13 Einseitige Absatze | Schmiedehammer 12 mm Vierkant - 600
' schmieden Zum Material passende Zange** mm
. 12 mm Vierkant - 750
L4 Spitzen WarmschrotmeiR3el mm
15 Krampen Zangen fur 10 mm Rundmaterial 10 mm Rund - 350 mm
16 S-Haken 8 mm Rund - 200 mm
’ Zangen fiur 8 mm (oder 10 mm) Rundmaterial (20 mm Rund 230 mm)
Zangen fiir 12 mm Material
Ballhammer
1.7 Blatt . )
Kleiner Kugelhammer (optional) 12 mm Vierkant oder
Holzklotz (optional) Rund - 600 mm
20 mm Rundmaterial
1.8 LochmeiRel Zangen fiir 20 mm Rundmaterial (42CrMo4 oder ahnlich)
HeilRraspel/Feile 190 mm
WarmschrotmeiRlel
19 (Optional 20 mm Rundmaterial
’ einseitige (42CrMo4 oder ahnlich)
Schneide) Zangen fur 20 mm Rundmaterial -190 mm
. 20 mm Rundmaterial
1.10 Dorn fir (42CrMo4 oder ahnlich) -
Hammeraugen . :
Zangen fiir 20 mm Rundmaterial 100-150 mm
. . 20 mm Rundmaterial
1.11 Schiitzmeif3el oder (42CrMo4 oder &hnlich) -
Lochdorn N .
Zangen fur 20 mm Rundmaterial 190 mm
Level |-S. 2 Rev. 6.01.2026




n S
s>
ABANA

%m\\\§

(814) 254-4817

National

Curriculum Werkzeug- und Materialliste: Level |

ABANA.org

. Einzelnes Lo .
Detail . Ubliche Werkzeuge Material*
Projekt
Zangen fir 20 mm Rundmaterial
W Schleifstein oder anderes Schleifmittel
arme- .
1.12 behandlung Magnet(PpUOnén
Wassereimer / Olbehélter
Level | Curriculum Werkzeug (MeiRel, 0.A.)***
Zange fir 25mm Vierkantmaterial**
3 x 22 mm Lochdorn***
Dorn fur Hammeraugen***
o WarmschrotmeiRel***
1.13 Nietzieher .
Schutzblech fur den Amboss
Séaulen oder Handbohrmaschine
8 mmg Bohrer 25 mm Vierkant - 90 mm
Aufstreuhértepulver (600 mm ohne Zange)
20 mm Rundmaterial
1.14 KehlmeiRel Zangen fiir 20 mm Rundmaterial (42CrMo4 oder ahnlich) -
190 mm
114 Z- Kehlmeifiel 10 mm Rund - 180 mm
' Unterwerkzeug Schmiedehammer* (Kehlgesenk)
Gesenkpaar mit Feder,
1.15 RynderZapmn-— Guillotine oder 10mm Kehlmeif3el und Unterteil ***
Vierkantmaterial
Nietzieher passend zum Nietschaft 12mm Vierkant - 600 mm
Gesenkpaar mit Feder,
1.15 RunderZapmn- Guillotine oder 10mm Kehlmeif3el und Unterteil ***
Rundmaterial
Nietzieher passend zum Nietschaft 12 mm Rund - 600 mm
12 mm Rund - 100-150
1.16 Runder Lochdorn Zangen fur 12 mm Rundmaterial mm
1.16 Aufgedorntes Loch | 6 mm LochmeiRel*** 6 x 25 mm Flach - 150
Aufgestauchter 12mm runder Dorn mm
Zangen fur 10 mm Rundmaterial**
. . Flussmittel
1.17 FluBmittelloffel B 10 mm Rund - 600 mm
Drahtburste
Ballhammer
Levell-S. 3 Rev. 6.01.2026
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. Einzelnes Lo .
Detail . Ubliche Werkzeuge Material*
Projekt
Zangen fir 10 mm Rundmaterial oder Kettenzange
Feuer- ;
1.18 verschweil3te Flussm_l.ttel 10 mm Rund - 600 mm in
Kette Drahtbiirste 150 mm Stiicke
Flussmittelloffel*** geschnitten
ABANA Level | Tirhaken Zeichnung
ABANA Level | Zangen fir 10 mm Rundmaterial
1.19 Tarhaken und FluBmittel
U-Nagel FluBmittelloffel+
WarmschrotmeiRel*** 10 mm Rund - 760 mm
LochmeiRel, Sdulen- oder Handbohrmaschine
ABANA Level | Gesenkpaar mit Feder,
1.19 Turhaken- Guillotine oder 10mm KehlmeiRel und
aufnahme Unterwerkzeug*** 3 mm Blech 40 x 70 mm
Dorn / Montageplatte (optional)

* Die angegebene Lénge gilt wenn das Material ohne Zange gefuhrt werden soll. Wird eine Zange
verwendet, kann das Material kiirzer sein.

** E{ir manche Projekte wird nicht unbedingt eine Zange bendtigt, wenn das Ausgangsmaterial lang genug
ist.

*** E(r Level | Curriculum Werkzeuge (welche von den Lernenden angefertigt werden) kann auch
Federstahl benutzt werden.

Level | -S. 4 Rev. 6.01.2026
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Details Projekte Material Querschn_!tt_e und"gesi.*mte fur Level 1
bendtigte Lange
Rundmaterial
1.6
S-Haken 8 mm Rund - 200 mm
Krampen, Z-KehlimeiRel
1?_;‘:‘137 Unterwerkzeug, FluBmittelléffel, | 10 mm Rund - 2600 mm

Kette, Turhaken

1.15,16 Runder Zapfen und runder
Dorn 12 mm Rund - 310 mm

Runder LochmeilRel,
1.8,9,10,11 | WarmschrotmeifRel, Dorn fir
Hammeraugen und Lochdorn

20 mm Rund 42CrMo4* - 1550 mm

Vierkantmaterial

Einseitige Absatze, Spitzen,

1.3,4,7,15 Blétter, Zapfen-Zeigestiick 12 mm Vierkant - 1550 mm
113 o 25 mm Vierkant — 90 mm (Optional: 600 mm zur
Nietzieher Handhabung)
Flachmaterial und Blech
1.16 Dorn und aufgedorntes Loch 6 X 25 mm Flach - 150 mm
1.19 ABANA Level | Tirhaken 3 mm Blech 40 x 70 mm

* 42CrMo4 kann durch andere hartbare Stahle ersetzt werden. Zum Beispiel Federstahl von Autofedern.

** Alle Materialien sind warmgewalzter Stahl (S235/ST37) sofern nicht anders angegeben. Es ist kein
Zusatzliches Material fur die Handhabung eingerechnet. Wenn die angegebenen Léangen verwendet
werden, kann es sein, dass Zangen benétigt werden.

e

,-
FTTE o T,

Kermit Indreland, Mongag)éte welche die Level | Anforderungen erfiillen (Beispiel)

Level | -S.5 Rev. 6.01.2026
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Projektanforderungen: Level |

. Level | Fahigkei | Ausgangs .
Detail . 9 9 . 9 EndmaRe Projekt Anforderungen
Projekt t material**
Sicheres
11 Sicherheit iliec\;\éergen - Sicher in der Schmiede arbeiten kdnnen.
Schmiede
Benutzen
12 Fachterminol | der ) Verstéandnis wie die Werkzeuge und deren Teile in der
' ogie Fachtermi Schmiede benannt werden.
nologie
6 mm starke
Einseitige Material 1.2 mm Absatzg ) Einseitiger Absatz auf der dem Koérper zugewandten
13 Absétze absetzen Vierkant - Abschlielsend und der dem Kérper abgewandten Seite des Ambosses
600 mm auf 100-150 mm P 9 ’
abléangen
Ausgangsmateri
al 12 mm
Vierkant, Spitze Vierkant, Achtkant, und Runde Spitzen sollten als 60
Hammerk - : . .
ontrolle 12 mm 60 mm lang, mm vierkant Spitzen beginnen. Bei der
. ) Ende der Spitze Weiterverarbeitung zu Achtkant und Rund kann die
14 Spitzen und Vierkant - ; . S )
; 1 mm Vierkant Spitze sich in das Ausgangsmaterial erstrecken.
kontrolliert | 760 mm . . . . .
e Spitzen Zeigesticke MeiRRel- und Diamantspitzen sollten 60 mm vom Anfang
P abschlieRend bis zum unbearbeiteten Ausgangsmaterial sein.
auf 150 mm
ablangen
20 mm g I.D.
Biegen 10 mm Biegung oder Geschmiedet werden sollen 2 Krampen passend zur
15 Krampen und Rund - 350 passend zur Turhaken-Zeichnung. Einer sollte Vierkantspitzen
' P Schmiede mm ABANA Level | haben, der andere MeiRelspitzen. Die anderen Mal3e
n auf Maf3 Turhaken sind nicht kritisch, aber es muss zur Zeichnung passen.
Mafzeichnung
Biegen
mm Run . . . . .
und ?200 m; d Schmiede einen S-Haken mit gleichen Biegungen und
Schmiede ( Optional 25 mm |.D. geschmiedeten Enden auf beiden Seiten. Die
1.6 S-Haken n auf 10 'r3nm Biegungen + 1 identischen Enden missen nach Wabhl der Lernenden
MaR, mm ausgeschmiedet werden (z.B. gebreitet oder mit
Rund 230 ) .
Hammerk eingedrehter Spitze)
mm)
ontrolle
Material 12 mm Das Blatt sollte in ein vollsténdiges Projekt eingearbeitet
17 Blatt Absetzen Vierkant Selbst zu werden. Zum Beispiel in einen Anhanger oder einen
' und oder Rund - | wahlen Haken. Die Blattadern kdnnen mit einem scharfen oder
Breiten 600 mm abgerundeten Mei3el eingebracht werden.
Die MeifRelseite muss flach geschliffen werden mit
scharfer Kante. AufRerdem sollte der Meif3el tber eine
20 mm « . . . .
. langere Strecke hin spitz zulaufen, damit Material nach
Spitzen/ Rund
dem Lochen auch aufgedornt werden kann.
. Auf Mal3 (42CrMo4 6 mm g flache ) . R .
18 LochmeiRel ) . Der Meif3el muss sich zur Schlagflache hin verjingen
Schmiede | oder Spitze )
Al und angefast werden um dem Aufpilzen entgegen zu
n ahnlich) ) . ) . .
wirken. Eine Leichte Wélbung sorgt daftir, dass der
190 mm } . .
MeiRel gerade eingetrieben werden kann.
Der Meif3el muss warmebehandelt werden.

Level | -S. 6
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Projektanforderungen: Level |

. Level | Fahigkei | Ausgangs .
Detail . 9 9 . 9 EndmaRe Projekt Anforderungen
Projekt t material**
Warm- 20 mm
Schrot- Rund 25 mm breite Sich verjungende und angefaste Schlagflache mit
19 meilel Spitzen/ (42CrMo4 L mm 3 mm leichter Wélbung. Die Schneide sollte einen spitzen
’ (Optional P oder Fase Winkel von etwa 30° haben.
einseitige ahnlich) Der Meil3el muss warmebehandelt werden.
Schneide) 190 mm
Die Seite mit der Schlagflache sollte sich Gber min.
20 mm ;
32 mm verjingen, damit der Dorn ohne
. Rund Parallelle L .
" Breiten/ . Schwierigkeiten durchgetrieben werden kann.
Dorn flr (42CrMo4 Seiten . : . . . .
Auf MaR Die Seite mit der aufgedornt wird sollte Uber eine
1.10 Hammeraug . oder 12 x 22 mm i . .
Schmiede | ., . langere Strecke spitz zulaufen, rund sein und glatt
en ahnlich) - abgeflachtes . o .
n geschliffen. Die Mitte des Dorns sollte fur
100-150 Oval . . .
mm mindestens 25 mm parallele Seiten haben, glatt sein
und keine tiefen Kerben haben.
Der Meil3el muss sich zur Schlagflache hin verjingen,
angefast werden und eine leichte Woélbung haben.
_ 20 mm Die MeiRelseite muss flach geschliffen werden mit
Schlitz- Spitzen/ Rund 3% 22 mm scharfer Kante.
1.11 meikel oder Auf M?B (42CrMo4 Spitze mit Die MeiRelseite sollte das MaR fiir etwa 25 mm halten
Lochdorn Schmiede (?der. runden Kanten und zur Schlagflache etwas breiter werden. Dadurch
n ahnlich) - kann der MeiRel einfacher entfernt werden.
190 mm
Der Meil3el muss warmebehandelt werden.
12 x 22 mm
25 mm aufgedorntes Der Nietzieher muss ein gedorntes ovales Loch haben.
Vierkant - Loch Die Schlagflache muss sich verjingen. In das Ende mit
Lochen 600 mm Gebohrtes Loch dem der Zapfen abgesetzt wird muss ein Loch passend
1.13 Nietzieher und (Optional passend zum zum Zapfen gebohrt werden, das 0,5 mm angesenkt
Aufdornen | zugeschnitt | Zapfendurchmes | wird. Die Flache dieses Endes muss zudem leicht ballig
enes Stick | ser sein (etwa 0,5-1 mm Wélbung)
90 mm leicht ballige Abschlieend die Arbeitsflache Oberflachenhérten.
Flache
20 mm
Rund
Kehimeifel (42CrMod 10 mm Radius Der Kehlmeif3el sollte 10 mm stark und etwa 20- 25 mm
& Z- Auf MaR3 oder . o . ) .
. . a1 Kehimeiliel breit sein. Die Rundung der Meif3elseite sollte 10 mm
1.14 Kehlmeilel Schmiede | ahnlich) - . S )
. Untereil Z etwa sein mit abgerundeten Enden. Das Unterwerkzeug wird
Unterwerkze | n/Biegen | 190 mm ) .
. 25x 75 x 25 mm | zum Z gebogen, damit es nicht vom Amboss rollt.
ug Unterteil 10
mm Rund -
180 mm
12mm Einen Zapfen mit den zuvor gefertigten
Vierkant - 6 mm oder 8 Kehlwerkzeugen, einem einseitigen Schrotmeil3el oder
115 Runder Zanfen 600 mm mm g Zapfen einer Guillotine. Mit einem Nietzieher den Absatz
' Zapfen P 12mm Auf 150mm zwischen Zapfen und Ausgangsmaterial begradigen.
Rund - 600 | abléangen Der Ubergang zum Zapfen muss einen Radius oder
mm eine Fase haben und keine Uberblattungsfehler zeigen.

Level | -S. 7
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Projektanforderungen: Level |

. Level | Fahigkei | Ausgangs .
Detail . 9 9 . 9 EndmaRe Projekt Anforderungen
Projekt t material**
12 mm
Rund 100-
150 mm
6 x 25 mm Dorn mit iber 12 | Schmieden eines Lochdorns mit dem Lécher auf ein
Runder Flach 150 mm MaR aufgedornt werden kénnen, dass kaltes 12 mm
Lochdorn Auf MaR mm (Oder: Durchmesser Rundmaterial hindurch passt. Als Zeigestuck ist ein
1.16 und Aufdornen 12mm Gedorntes Loch, | aufgedorntes Loch mit 12 mm Rundmaterial
aufgedorntes Vierkant in das 12 mm anzufertigen. Die Enden des Rundmaterials kbnnen
Loch auf 6 mm Rund im kaltem gebreitet werden, damit das Rundmaterial im Loch
Starke Zustand passt. bleibt.
runter
geschmied
et)
Der Loffel sollte mit einer Biindelschweil3ung gefertigt
Feurversc . . .
; werden um mehr Material zu haben. Die Schwei3ung
. hweif3en, 10 mm . - .
FluBmittel- Ca 25 mm sollte am Rand sein und mdglichst nahtlos in das
117 R auf Maf Rund - 600 - u
|6ffel ) Durchmesser Ausgangsmaterial Ubergehen. Aul? Maf3 ablangen und
schmiede | mm ; . .
n an das Ende eine zum Ausgangsmaterial zentriertes
Auge schmieden.
10 mm | .
0 Ovale . 3 Zusammenhangende feuerverschweilite
. Rund - 600 Kettenglieder . . ] ) .
Feuerver- Biegen, . Kettenglieder. Die Schweiung kann in der Biegung
. mm in aus 150 m . . .
1.18 schweil3te Feuervers 150 mm langen platziert werden und gréR3er als das Ausgangsmaterial
Kette chweil3en . 9 .| gelassen oder an das Ausgangsmaterial angepasst
Stiicke Ausgangsmateri ; . . .
. werden. Die Entscheidung liegt beim Lernenden.
geschnitten | al
10 mm Passend zu den
Alle Level MafRen der Die Anforderungen der Zeichnung des Turhakens
ABANA rund - 760 ) )
| Zeichnung: befolgen um Haken, Krampe und Aufnahme zu fertigen.
1.19 Level | i mm . . . .
. Fahigkeite ABANA National | Alternativ zur Aufnahme kann auch eine zweite Krampe
Tirhaken 3 mm Blech . . . )
n 40 x 70 mm Curriculum Level | mit anderen Spitzen gefertigt werden.

| Tirhaken

* 42CrMo4 kann durch andere héartbare Stahle ersetzt werden. Zum Beispiel Federstahl von Autofedern.

** Alle Materialien sind warmgewalzter Stahl (S235/ST37) sofern nicht anders angegeben. Es ist kein
Zusatzliches Material fir die Handhabung eingerechnet. Wenn die angegebenen Langen verwendet
werden, kann es sein, dass Zangen bendtigt werden.

Level | -S. 8
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Das Zertifikat wird an ABANA Mitglieder ausgegeben, die alle Projekte fir Level | erfolgreich
abgeschlossen haben. Eine Ausbilder:in muss alle Projekte der Checkliste inklusive des ABANA
Turhakens (siehe Zeichnung) priifen und abzeichnen. Mit dem Erlangen des Level | Zertifikates hat
die lernende Person gezeigt, dass sie die grundlegenden Fahigkeiten des Schmiedehandwerks
beherscht.

Detailierte Liste der Fahigkeiten und Projekte fiir Level I:

1.1 - SICHERHEIT
1.1.1 PSA Uberprifen, Augenschutz, Gehoérschutz, Kleidung aus Naturfasern, Schuhwerk.

Alles ist warm sofern nicht gesichert ist, dass es kalt ist. Wie Giberprift wird ob das
Material kalt ist.

1.1.2 Unfalle mit Handschuhen. Keine Handschuhe bei der Arbeit mit Bohrmaschinen,
Schleifmaschinen oder anderen Maschinen mit beweglichen Teilen.

1.1.3 Keine losen Hammerkopfe oder aufgepilzten Meil3el.

1.1.4 Die Lernenden sollte in der Lage sein, das Schmiedefeuer sicher zu starten, zu
unterhalten und zu l16schen (unabhingig vom Brennstoff).

1.1.5 Verstandnis der geltenden Sicherheitsregeln der Veranstalter. Zum Beispiel der
ABANA Sicherheitsregeln.

1.2 - FACHTERMINOLOGIE IN DER SCHMIEDE
1.2.1 Verstehen der allgemeinen Fachterminologie des Schmiedehandwerks.
1.3 - HAMMER UND ARTEN VON HAMMERSCHLAGEN

1.3.1 Grundlegendes Verstandnis der verschiedenen in der Schmiede benutzen Himmer
und wie sie benutzt werden. Zusatzlich Verstandnis der verschiedenen
Hammerschlage (volle Schlage, einseitige Absatze, Kehlen und Scheren)-

1.3.2 Anfertigen eines Absatzes am Amboss.
1.4 - SPITZEN Vierkant, Achtkant, Rund, MeiRel und Diamant

1.4.1 Die Lernenden sollten verstehen wie und wo das Material am Amboss gehalten
werden muss um Spitzen auszuschmieden. Das Arbeiten mit Zangen und die
Benutzung des Abschreckeimers sollten eingefiihrt werden.

1.4.2 Die Vierkant, Achtkant, Rund Regel (VAR) sollte verstanden werden.

1.4.3 Lernende sollten ihr Wissen um die VAR-Regel zeigen und wie Durchlaufen der
einzelnen Schritte die Lange der Spitze beeinflusst.

1.4.4 Fertigen von Zeigestlicken mit Rund-, Vierkant-, Achtkant-, Meiel und
Diamantspitze. Diese miissen die gleiche Ladnge und gerade Seiten aufweisen und die
Enden Zentriert auf der Mittellinie des Ausgangsmaterials sein.

Level | -S.9 Rev. 6.01.2026
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1.5 - KRAMPEN [Turhaken]

1.5.1 Verwenden eines Stlicks 10 mm Rundmaterial und erreichen einer 20 mm
Innendurchmesser Biegung

1.5.2 Zwei Versionen: Mit MeiBBel- und mit Vierkantspitze
1.6 - S-HAKEN

1.6.1 Geschmiedet aus 200 mm Rundmaterial

1.6.2 Innendurchmesser der Augen 25 mm.

1.6.3 Enden des Materials ausschmieden (z.B. Auge, Fischschwanz oder dhnliches)
1.7 - BLATT - Absetzen und Breiten

1.7.1 Lernde sollten verstehen wie das Material mit dem Hammer abgesetzt und gebreitet
werden kann.

1.7.2 Die Wirkung der Finne, eines Kugelhammers und der Hammerbahn wahrend des
Breitens sollten verstanden werden.

1.8 - LOCHMEISSEL
1.8.1 6 mm @ Durchmesser Meil3elseite. Warmebehandelt.

1.8.2 Die Ausbzubildenden sollten die Parameter beim Arbeiten mit hartbarem Stahl
verstehen. Zu warmes oder zu kaltes Schmieden.

1.9 - WARMSCHROTMEISSEL

1.9.1 Mindestens 25 mm breite Meil3elseite - warmebehandelt (MeiRRel oder
Oberwerkzeug).

1.9.2 Optional: WarmschrotmeiRel mit einseitiger Schneide (MeiBel oder Oberwerkzeug).
1.10 - DORN FUR HAMMERAUGEN [Blitterhammer Level I1]

1.10.1 Die Lernenden verstehen die Eigenschaften eines Dorns mit parallelen Seiten -
verjlingend zu beiden Enden und keiner Kannte die (iber den loch-formenden Teil
des Dorns Uibersteht.

1.10.2 Ausgangsmaterial 20 mm rund.
1.10.3 Endmalf3e 12 x 22 mm oval.

1.10.4 Basierend auf dem Dorn fiir das Hammerauge sind der Schlitzmeiel oder Lochdorn
zu fertigen. Der Hauptteil und die Verjlingung zu diesem sollte keine Hammerkerben
aufweisen.

1.10.5 Die Kannten des Hauptkdrpers sollten halbrund sein.

1.10.6 Die Verjlingung zur Schlagflache hin sollte lang genug sein um durch 25 mm
Vierkantmaterial durchgetrieben zu werden (Nietzieher).

1.11 - LOCHDORN [Blatterhammer Level II]
1.11.1 3 x 22 mm (oder Aquivalent)

1.11.2 Lernende schmieden einen Lochdorn oder SchlitzmeiRRel (Entscheidung Ausbilder:in)
passend zu dem ovalen Dorn zu fertigen - Warmebehandlung.

1.11.3 Lernende sollten verstehen wie die Beziehung zwischen Lochdornen/SchlitzmeiBeln
und der geplanten GroBe des aufgedornten Loches ist.
Level 1 -S. 10 Rev. 6.01.2026
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1.11.4 Lernende verstehen die Beziehung zwischen dem urspriinglichen

Lochdorn/SchlitzmeiRel, dem benutzen Dorn und dem Resultat (geschmiedet wie die
Seiten des Hammers oder Ahnliches).

1.11.5 Die Meil3elseite muss gegebenenfalls an der Schlagflache ausgerichtet werden.
1.12 - WARMEBEHANDLUNG VON WERKZEUGSTAHLEN

1.12.1 Die Lernenden sollten ein grundlegendes Verstandnis von Weichgliihen,

Normalisieren, Harten (Austenit zu Martensit) und Anlassen haben
1.12.2 Verwendung des Eisen-Kohlenstoff-Phasendiagramms

1.12.3 Die Lernenden fliihren Warmebehandlung und deren Test an Handwerkzeugen
durch.

1.12.4 Verstandnis von Oberflachenhartung und Oberflichenhartung des Nietziehers.
1.13 - NIETZIEHER [Turhaken, Level Il and Level Ill]

1.13.1 Ausgangsmaterial 25 mm Vierkant (Vorstufe zum Hammer - Level 2).

1.13.2 Nietzieher fiir 6 oder 8 mm Nietschaft, Oberflaichen gehartet.

1.13.3 Werkzeuge um das Loch zu schlagen oder Schlitzen und aufzudornen aus den
Punkten 1.10 und 1.11.

1.13.4 Schlagen und Aufdornen ist die Vorstufe einen Blatterhammer zu fertigen.

1.13.5 Das Loch muss im Material zentriert und rechtwinkling zum Ausgangsmaterial sein.
1.14 - KEHLMEISSEL UND EINFACHES KEHLMEISSEL UNTERWERKZEUG [Zapfen]
1.14.1 Schmieden eines KehlmeiRels mit 10 mm Rundung (Warmebehandelt) und ein z-
formiges Unterwerkzeug aus 10 mm Rundmaterial (fiir die Ambossbahn)
1.14.2 Die Werkzeuge werden bendétigt um die Zapfen abzusetzen.
1.15 - RUNDE ZAPFEN
1.15.1 Runde Zapfen in Rundmaterial und Vierkantmaterial.

1.15.2 Lernende sind in der Lage einen Zapfen durch Einkehlen abzusetzen und mit dem
Nietzieher zu begradigen, ohne Risse und Uberblattungsfehler in Zapfen oder Absatz.
1.15.3 Am Ubergang zum Zapfen ist eine leichte Rundung oder Fase.
1.16 - RUNDER LOCHDORN UND AUFGEDORNTES LOCH
1.16.1 Dorn aus 12 mm Rundmaterial schmieden.
1.16.2 Hauptkorper aufstauchen.
1.16.3 Verjlingung zur Schlagflache.
1.16.4 Verjiingung zur MeiRelseite.

1.16.5 Die Meil3elseite sollte in Bezug zum Loch das aufgedornt werden soll stehen.

1.16.6 Flach- oder Vierkantmaterial miissen ein Loch erhalten, dass kaltes 12 mm
Rundmaterial aufnehmen kann.
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1.17 - FEUERVERSCHWEISSEN
1.17.1 FluBmittell6ffel mit gebogenem Auge als Ende.

1.17.2 Lernende sollen die BiindelschweiBung (iben und eine Grundfihigkeit darin zeigen
als Vorbereitung auf das Tirhaken Projekt.

1.17.3 Gebogenes Auge sollte zentriert zum Loffelstiel verlaufen. Die Lernenden sollten die

Konzepte der neutralen Achse und der grundlegenden Materialberechnung
verstehen.

1.18 - FEUERVERSCHWEISSTE KETTE [3-Glieder]

1.18.1 Drei feuerverschweildte zusammenhangende Kettenglieder. Jedes Glied sollte aus 10
mm Rundmaterial mit 150 mm Lange gefertigt werden.

1.18.2 Lernende kdnnen Kettenglieder schweiRen, inklusive der Vorbereitung der
SchweilBung.

1.18.3 SchweiBung mindestens so stark oder starker als das Ausgangsmaterial.

1.18.4 Lernende kénnen die SchweilBung iberschmieden oder sichtbar lassen.
1.19 - TURHAKEN PROJEKT

1.19.1 Fertigen des ABANA Level | Tiirhakens wie in der Zeichnung vorgegeben.

1.19.2 Alternativ kann auch ein vergleichbares Projekt gefertigt werden. Das alternative

Projekt muss gezeichnet und vorab von einer ABANA-Ausbilder:in genehmigt
werden.
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