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DESIGN WERKSTATT

Mokume Gane

Der japanische Begriff Mokume bedeutet Holzaugen, Gane bedeutet Metall. Holzmaserung in Metall beschreibt den opti-
schen Effekt dieser rund 300 Jahre alten japanischen Technik sehr treffend. In der Schmuckwerkstatt Eishauschen in Braun-

wald findet jeden Sommer ein Workshop zu dieser Technik statt.

Bei Mokume Gane werden
dinne Bleche aus legier-
tem Kupfer, Silber, Palladi-
um oder Gold in mehreren
Schichten Ubereinander
verschweisst. In dem so
entstandenen Barren wird
die Oberflache durch Gra-
vieren, Punzieren, Schmie-
den und Einwalzen teilweise
abgetragen und Strukturen
eingearbeitet. Durch an-
schliessendes Schmieden
entsteht aus dem Barren ein
gleichmassig starkes Blech
mit den typischen Moku-
me-Gane-Mustern aus un-
terschiedlichen  Metallen.
Bei der Mokume-Gane-Da-
masttechnik werden nach
dem Verschweissen Profile
mit quadratischem Quer-
schnitt aus dem Schicht-
block geséagt.

Ein Mokume-Gane-Geféss.

Einhdmmern des Musters.

Durch Verdrehen und Schmieden entstehen Stabe, die im Gegensatz
zu Mokume-Gane ein regelmassiges Muster erhalten, welches sich
fir Ringe besonders gut eignet. Es werden Metalle und Metalllegie-
rungen eingesetzt, die ein kontrastreiches Muster ergeben. Neben der
Silber-Kupfer-Variante wird auch gerne 900er-Gold mit 750er-Palladi-
um-Weissgold oder Silber 935 mit Palladium 950 kombiniert. Diese
Metalle weisen ahnliche physikalische Eigenschaften auf, wie Harte
und Schmelztemperatur und das Verschweissen erfolgt minimal un-
terhalb der Schmelztemperatur.

Im funftagigen Sommerworkshop in Braunwald wird jeweils gezeigt,
wie man Schichtblécke und Ringrohlinge herstellt und zu individu-
ell gemusterten Blechen und Ringen in der Mokume-Gane-Technik

jeder Teilnehmer auch nach dem Kurs mit geringem Aufwand Moku-
me-Gane-Schmuckstlicke herstellen.

Skizze zur Ringherstellung.

Beim Schmieden eines Ringes.

Schichtblock aus Kupfer und Silber

Die Reinkupfer- und Silberplattchen sind 0,4 Millimeter stark und
messen 36 x 15 Millimeter. Da diese Plattchen absolut flach sein miis-
sen, ist ein prazises Schneidegerat von Vorteil. Auf einem Holzbrett-
chen werden die Metalloberflachen mit feinem Bimsmehl und Wasser
abgerieben um sie fett- und oxydfrei zu machen. Danach werden sie
kurz in Spiritus getaucht, mit einem Papiertuch getrocknet und im
Wechsel gestapelt. Die erste und die letzte Schicht der 20 bis 30 La-
gen sind ublicherweise Silber.

Um den Block zusammenzuhalten, wird oben und unten eine Edel-
stahl- oder Titanplatte von ungefahr 1,5 Millimeter Starke und glei-
cher Abmessung wie die Plattchen aufgelegt. Um ein Verschweissen
dieser Metalle zu verhindern kann die Innenseite durch eine Kerze
mit Russ beschichtet werden. Auf diese Endplatten werden auf je-
der Seite drei Stahlstifte mit rund 3,5 Millimeter Durchmesser und 25
Millimeter Lange paarweise miteinander durch tordierten (unverzink-
ten) Eisendraht (Blumendraht) von 0,8 bis 1 Millimeter verbunden. Da
beim Verschweissen grosse Hitze entsteht, ist der dafur vorgesehene
Platz entsprechend gut vorzubereiten und zu dammen.

Skizze eines
Schichtblocks.

Mit einem, oder besser zwei, grossen Propangasbrennern wird der
Block von beiden Seiten mit einer reduzierenden Flamme erhitzt. So-



Wenn der Block erstarrt, kann er in einem Wasser-Spiritusgemisch
(1/1) abgeschreckt werden. Danach kénnen die Bindedrahte, Stifte,
Deck- und Bodenplatte entfernt werden. Anschliessend werden die
Seiten glattgefeilt und die Kanten gut gerundet.

Diese Platte kann nun geschmiedet werden. Immer wenn das Blech
zehn Prozent dinner ist, muss es ausgegliht werden. Bei einer Dicke
von ungefahr 1,5 Millimetern kann die Struktur eingearbeitet und das
Blech anschliessend weiter geschmiedet werden. Am Ende wird es
auf die gewlnschte Starke ausgewalzt.

Schichtblock wird geschmolzen.

Ringrohlinge herstellen

Die Reinkupfer- und Silberstreifen sind 0,4 Millimeter stark und mes-
sen 400 bis 500 Millimeter x 10 bis 15 Millimeter. Die Vorbereitungen
sind die gleichen wie bei einem Schichtblock. Sind die Streifen vor
dem Wickeln nicht plan, so kbnnen diese in der Ziehbank gestreckt
werden. Ein Eisenstab mit einer Lange von flinfzehn Zentimetern und
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einem Durchmesser von zwdlf Millimetern wird an einem Ende in der
Mitte etwas mehr als die Streifenbreite tief und rund 0,8 Millimeter
breit eingeschnitten. In diesen Schlitz werden beide Streifen gleich-
zeitig etwa funf Millimeter tief eingesteckt. Der Eisenstab wird in einen
Schraubstock eingespannt, die beiden Streifen erst von Hand, spater
mit einer Grippzange bis zum Ende gleichzeitig um den Dorn gewi-
ckelt. Mit einem kordierten Bindedraht 0,8 wird diese Bimetallspirale
an drei bis vier Stellen in Wickelrichtung verschn(irt und der Eisenkern
wieder entfernt. Eine runde Edelstahl- oder Titanscheibe mit einem
Loch von zirka zehn Millimetern wird beim Schweissprozess unterge-
legt, damit das schmelzende Material nicht zwischen den Lagen hin-
auslauft. Das Verschweissen und Abschrecken erfolgt wie bei einem
Schichtblock.

Im August 2015 wird Goldschmiedemeister Georg Schulte aus Mins-
ter, Deutschland, in Braunwald wieder einen Mokume-Gane-Kurs an-
bieten. Er beschaftigt sich seit finfzehn Jahren mit der japanischen
Technik und unterrichtet am Fortbildungszentrum fir Goldschmiede
in Ahlen (D), in Danemark und seit 2009 in Braunwald. (pd)
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