BEDIENUNGSANLEITUNG

Xeisdamast Schmiede
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Schnellstart

1. ,Neuer Auftrag” — oben steht, was der Kunde will: Messerform, Muster, Lagenzahl,
Griff.

2. Paketbau: Stahlkombination wahlen, Lagen abwechselnd hell/dunkel auflegen, dann
@ bis @ der Reihe nach drlicken und ,Paket in die Schmiede".
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3. Esse ziinden: Poti ca. 15 %, Propan ca. 0,3 bar, ,,ZUnden", dann auf ca. 1 bar
hochregeln.

4. Paket in die Esse, Borax, auf hellgelb bringen, herausnehmen und am Lufthammer
von der Mitte nach auBen verschweiBBen.
5. Strecken, trennen, stapeln, Muster bilden, Klinge schmieden, normalisieren, harten,

schleifen, atzen, Griff bauen — die Liste Arbeitsschritte rechts flihrt dich durch jeden
Schritt.

6. Bei der Abnahme bekommst du Punkte, eine Note und den Preis, den der Kunde zahlt.

Tipp: Starte im Lehrlingsmodus. Der Lehrmeister erklart jeden Schritt, Anzeigen wie
SchweiBfortschritt und Schleifhilfe sind eingeblendet. Der Meistermodus blendet diese
Hilfen aus.

Die Oberflache

Gasesse - Ribbonbrenner Lufthammer

Gasesse  Ribbonbrenner .l_ Esse 2 « . gelb

X o o .aslh
Zeit 1x eis-Damast

Propan 0,75 bar " Lufthammer Amboss & Handhammer e

Propan-Druck: 0,0 bar [rr—— o
® ) Borax streuen & Wassereimer
& ziinden Esse aus ¥
S —— wahlen. Luftham

Borax streuen

Zeit | 1x 5x
eicht und von der Mitte nach auBen ans

Klangprobe (abklopfen)

Tasten: |E Esser

Gasesse (links) und Lufthammer (rechts) stehen nebeneinander.
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Kopfzeile

Stufenleiste

Arbeitsbereich

Infofenster rechts

Auftrag, Modus (Lehrling/Meister), Pyrometer ein/aus,
Zeitraffer 1x/5%/20x, Neuer Auftrag, I0 Infofenster,
Vollversion.

Die 11 Arbeitsschritte. Die aktive Stufe ist orange
markiert. Du gehst Uiber die Knopfe im Spiel weiter,
nicht Uber die Leiste.

Maschinen und Werkstlick der aktuellen Stufe mit ihren
Kndpfen und Reglern.

Arbeitsschritte (Checkliste mit Haken), Werkstiick
(Lagen, Gluhfarbe, Temperatur, Zunder, SchweiBung
...), Lehrmeister (Hinweis zur Situation),
Werkstattbuch (alles, was passiert ist). Jedes Fenster
lasst sich Uber ,ausblenden” zuklappen; I Infofenster
oder Taste I blendet die ganze Spalte aus.

Anzeigen im Hammerfenster: Glihfarbe (links oben), Pyrometer mit Temperatur und

Farbskala (rechts oben), FeuerschweiBung in Prozent mit 10 Saulen je Abschnitt (beim
SchweiBen), Pedal/Schlagkraft (links unten) und Zeitraffer.

Gliihfarben (Richtwerte): Dunkelrot ca. 650 °C - Kirschrot ca. 800 °C - Orange ca. 950 °C -
Gelb ca. 1100 °C - Hellgelb ca. 1250 °C (SchweiBhitze) - WeiB/Funken tber 1330 °C - der

Stahl verbrennt.
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Maus, Tasten, Zeitraffer

Schmiede Maus Uber das Werkstiick = Stelle wahlen.
Lufthammer: Maustaste halten. Handhammer: klicken.
Schlagkraft Gber den Pedal-Regler.

Leertaste Ein Schlag an der gewahlten Stelle (in Stationen:
Hauptaktion)

E Werkstlick in die Esse / heraus

B Borax streuen

I Infofenster rechts ein-/ausblenden

Q|/ E Beim Schleifen, Atzen, Griffbau und der Abnahme:

Werkstlick um 15° drehen
Mausrad Zoomen (Schleifen, Atzen, Griff, Abnahme)

Rechte Maustaste oder | shift | + Ansicht verschieben

ziehen
3D-Ansicht Ziehen = drehen, Mausrad = Zoom, Doppelklick =
zurucksetzen
Esc Werkstation schlieBen
Zeit 1x [ 5x [ 20x Zeitraffer fur Aufheizen, Abklhlen und Ausharten. Beim

Schlagen auf 1x zurlickschalten — sonst kuhlt das
Werkstlick zu schnell aus.

Xeisdamast Schmiede - Bedienungsanleitung - Seite 4 / 16



1 - Paketbau & Stahlwahl

Materiallager & Paketbau

+1.3505 - 40x4 +1.3505 - 40x3

+ 75Ni8 - 40x1,5 +75Ni8 - 40x1

Letzte Lage weg | Alles zuriick
PAKET - SEITENANSICHT

Stahlkombination wahlen, Lagen auflegen, Paket vorbereiten.

Stahlkombination (Vorauswahl): Oben im Paketbau wahlst du, welche zwei Stahle du
verschweiBt. Dunkle Lage = kohlenstoff-/manganreicher Stahl, helle Lage = Nickelstahl
75Ni8. Die Wahl bestimmt SchweiBverhalten, Hartefenster, Endharte und Atzbild.

1.2842 + 75Ni8 (Standard) Kraftiger Kontrast, gutmiitig. Harten 790-830 °C, OlI.

1.2510 (O1) + 75Ni8 Tiefschwarz, hochster Kontrast. Flachen missen
blitzblank sein. 790-820 °C.

C100S (=1095) + 75Ni8 Sehr scharf, schmales Hartefenster 790-815 °C.

C75S (=1075) + 75Ni8 Flr Einsteiger, verzeiht am meisten. Etwas grauer. 800-
835 °C.

80CrV2 + 75Ni8 Zah, ideal fur Outdoormesser. 800-830 °C.

100Cr6 + 75Ni8 Fur Fortgeschrittene: Chrom erschwert das SchweiBen,
820-845 °C.

1.2842 + 80CrV2 Ohne Nickel, nur feiner Schimmer (dezenter Damast).

Lagen auflegen: Abwechselnd dunkel und hell, fir den Anfang 11-17 Lagen, gesamt ca. 30—
45 mm. AuBen den dunklen Stahl. Zwei gleiche Stahle Ubereinander ergeben dort keine

Linie.
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1. @ Kontaktflachen blank schleifen — Walzhaut und Zunder verschweiBen nie.
2. (2) Mit Aceton entfetten — ab jetzt nur mit Handschuhen.

3. @ Rundum heften (MIG/MAG) - dicht geheftet kommt weniger Sauerstoff zwischen
die Lagen.

4. @ Haltestab anschweiBBen — sonst rutscht das Paket unter dem Hammer weg.

5. Paket in die Schmiede >

Nach dem Heften kénnen keine Lagen mehr dazu und die Stahlsorte nicht mehr
gewechselt werden.

Die Gasesse

Ribbonbrenner mit Propan und Druckluftgeblase. Propan-Druck (0-2 bar) bestimmt die
Leistung, das Geblase-Poti (0-100 %) die Luftmenge. Die Werte stehen Uber den Reglern,
das Manometer und der Drehknopf zeigen sie an der Esse.

Zinden Poti ca. 15 %, Propan ca. 0,3 bar, dann ,Ziinden". Nie
Gas ohne Flamme offen lassen - Verpuffung.

SchweiBhitze Propan 0,9-1,1 bar. Poti so, dass kleine orange
Flammenzungen aus der Offnung kommen (leicht
reduzierend) — das schutzt vor Zunder.

Schmiedehitze ca. 0,8-1,0 bar

Klinge schmieden ca. 0,6-0,7 bar

Normalisieren / Harten ca. 0,3-0,35 bar — nicht Uberhitzen
Spannungsarmgliihen ca. 0,2 bar (600-680 °C)

Zu viel Luft (oxidierende Flamme) macht viel Zunder, zu wenig Luft ruBt. Der Zeitraffer hilft
beim Aufheizen.

2 + Feuerschweifen

1. Paket in die Esse (,Werkstlick in die Esse" oder | E ), bis Kirschrot-Orange aufheizen.
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2. Herausnehmen, Borax streuen ( B ) — er schmilzt glasig und |6st Zunder. Sofort
zuruck.

3. Auf SchweiBhitze durchwarmen: hellgelb, ca. 1230-1300 °C. Pyrometer zeigt
~SchweiBhitze".

4. Herausnehmen, Lufthammer, Pedal 25-35 %. Zuerst Abschnitt 5-6 (Mitte), dann nach
auBen - so wird der Borax hinausgedruckt.

5. Unter Gelb (ca. 1150 °C) sofort zurlick in die Esse. Wiederholen, bis alle Sdulen der
FeuerschweiB-Anzeige griin sind.

6. Klangprobe: hell = verschweiBt, dumpf = Hohlstelle. Dann ,,SchweiBung fertig =>".

Haufige Fehler: zu kalt geschlagen (KaltschweiBstelle), zu hart angesetzt oder von
auBen nach innen geschweiBt (Borax/Zunder eingeschlossen), iber 1330 °C
(verbrannt).

3 - Strecken & Stapeln

Bei Orange bis Gelb (950-1150 °C) mit Pedal 40-70 % gleichmaBig Uber die ganze Lange
strecken. Unter Kirschrot (ca. 800 °C) sofort zurlick in die Esse — sonst Kantenrisse.

s< Trennen (Station): heiB mit dem SchrotmeiBel am Amboss oder kalt mit der Flex in 2, 3
oder 4 Teile. Dann die Schnittflachen kalt blank schleifen, stapeln, heften — und wieder
feuerschweiBen. Jeder Durchgang vervielfacht die Lagen. Wenn die Lagenzahl zum Auftrag
passt: ,Weiter zur Musterbildung >".
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4 - Muster

Wilder Damast Bei Orange-Gelb mit dem Hammer kraftig an
wechselnden Stellen schlagen — die Lagen werden
wellig.

Federdamast Station Hochkant spalten: bei hellgelber Glut den Keil
mittig ansetzen, ca. %% tief spalten, zuschmieden,

erneut verschweiBen. Ab ca. 60 Lagen.

Leiterdamast Station Rillen schleifen: kalt mit der Kontaktrolle
Querrillen, gleichmaBig, ca. ¥3 der Dicke tief. Dann
flach schmieden.

Raindrop Station Locher bohren: @ 6 mm, 700-800 U/min,
Schneidol, Sacklocher 7-8 mm. Dann flach schmieden,
bis die Locher zu sind.

Rosendamast Station groBe Locher bohren: @ 10-12 mm, 400-450
U/min, Tiefe 8-10 mm. Flach schmieden - die Lagen
legen sich als Rosen um die Locher.

Torsionsdamast Zum Vierkant schmieden, Station Verdrehen: im
Schraubstock mit dem Wendeeisen 6-10 Umdrehungen
bei Orange-Gelb, mehrmals nachwarmen. Dann flach
schmieden.

Ist das Paket zu heiB zum Bohren oder Schleifen, erscheint ein Hinweis — an der Luft
(Zeitraffer) oder im Wassereimer abklihlen. Vorsicht: aus der Glut ins Wasser kann

reiBen.

5 + Klinge schmieden

Esse auf 0,6-0,7 bar. Spitze und Fasen anschmieden, die Schneide diinn ausziehen, aber
ca. 1 mm stehen lassen. Die Form kommt aus dem Xeisdamast Messerkreator. Erl:
Kichenmesser bekommen ein Steckerl, alle anderen einen Vollerl. Unter Kirschrot nicht

mehr schlagen.
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6 - Normalisieren & Nietlocher

Esse auf ca. 0,35 bar (820-880 °C). Drei Zyklen: jeweils knapp Uber Kirschrot (Magnet
haftet nicht mehr), herausnehmen, an der Luft unter die Dunkelglut abkiihlen - jeder Zyklus
etwas kuhler. Das macht das Korn fein und baut Spannungen ab.

Bei Vollerl jetzt die Nietlocher an der Standerbohrmaschine bohren: 3 x @ 5 mm, ca. 950
U/min, kérnen, Schneiddl. Gehartet geht das nicht mehr.

7 - Harten & Anlassen

1. Esse auf ca. 0,3 bar, Hartedl auf 50-60 °C vorwarmen.

2. Klinge gleichmaBig auf das Hartefenster der gewahlten Stahlkombination bringen
(Standard 790-830 °C) und ca. 1 Minute durchwarmen.

3. Zligig senkrecht ins OI, leicht auf und ab bewegen. Kein Wasser — Harterisse und
Verzug.

4. Sofort 2x anlassen: je 1 h bei 180-200 °C im Backofen, dazwischen abkuhlen.

5. Feilentest: die Feile muss an der Schneide abrutschen.

Ging es schief? Mit ,Zurlck: neu harten” (auch vom Schleifen aus) spannungsarm gliilhen
(600-680 °C, ca. 1 Minute, Esse ca. 0,2 bar, langsam an der Luft abkiihlen) und dann neu
harten. Kostet etwas Punkte, weil das Material leidet.
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8 + Schleifen

Schleifraum

Bowie - Seite A - Zoom 1.1x - -5°

e + @ — 0 15° o 15° @ 90° Ansicht zuriicksetzen

Maschinen
Flex (Facherscheibe) Bandschleifer 75x2000 Handschliff (Schieifpapier)

K 36 K 60 K 120 K 240 K 400

Schleifkreis @: 20 mm An : mittel

Schleifraum: Maustaste halten und Uber die Klinge fahren.

1. Flex (Facherscheibe): nur den Zunder runter, wenig Druck.
2. Flachschleifmaschine: beide Flachen planen.

3. Bandschleifer 36 > 60 - 120: Fase von der Schneide her bis zur gestrichelten Linie.
Gelb = noch zu wenig, griin = passt, rot = zu tief, blau = angelaufen.

4. % Klinge wenden” und Seite B genau gleich schleifen — sonst sitzt die Schneide nicht
mittig.
5.240 - 400, zum Schluss Handschliff P400-P800 langs.

Schleifkreis Klein = prazise, groB = schnell.

Anpressdruck Mehr Druck = schneller, aber heiBer und grobere
Riefen.

Bander Ein Band halt ca. 4 Minuten Dauerschliff. Zustand

rechts (z. B. ,scharf - 94 %"). Stumpfe Bander schleifen
langsamer und heizen starker — ,Neues Band auflegen”.

Klhlen Gehartet oft ,Klinge in Wasser kuhlen”. Blau angelaufen
= Harte dort weg.

Wellenschliff Beim Brotmesser die Wellen mit der kleinen
Kontaktrolle einschleifen.
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9 - Atzen

Atzen - Eisen-1II-Chlorid

Ansicht zuriicksetzen

tfetten (keine Fir

auer: 10 min

Das Muster kommt aus dem Stahl, den du geschmiedet hast.

1. Mit Aceton entfetten (keine Fingerabdriicke).

2. Eisen-llI-Chlorid 1:4 mit destilliertem Wasser, 812 Minuten.

3. Optional Kaffeedtzung Uber Nacht — macht die dunklen Lagen tiefschwarz.
4. Mit Natron neutralisieren und eindlen — sonst Flugrost.

5. ,ATZEN!", Ergebnis priifen, ,Weiter". Zu flau? ,Zuriick: neu anschleifen”.

Xeisdamast Schmiede - Bedienungsanleitung - Seite 11/ 16



10 - Griffbau

Bandsage - Griffschalen aussiagen

Langsamer schieben - das Blatt kommt nicht mit!

Bandsage: die orange Linie mit gedriickter Maustaste nachfahren.

1. Auswahl: Griffmaterial, Griffform und Zwischenstuck laut Auftrag.

2. Bandsage: Sage einschalten, dann die orange Schnittlinie wie mit einem Stift
nachfahren - rundum. Ruhig fliihren: Wer zu schnell schiebt, l1asst das Blatt verlaufen.
Nie in die Bleistiftkontur sagen. Lehrlingsmodus: Flihrungshilfe lasst den Schnitt auf
der Linie einrasten. Gesagtes wird griin, ab 95 % ,Fertig” — die Schalen fallen mit 3
mm Zugabe zur Kontur aus dem Brett und werden danach am Bandschleifer fertig
geformt./li>

3. Bohren (Vollerl): Erl als Schablone aufspannen und durch die Erl-Locher bohren.
Kiichenmesser: Block zuschneiden und Erl-Loch bohren (Erl ca. 6 mm).

4. Kleben: Klinge abkleben, Klebeflachen mit 80er anrauen, entfetten, 2K-Epoxid 1:1
anmischen, Stifte einsetzen, zwingen, 24 h ausharten.

5. Formen am Bandschleifer (60er): am Rand entlangfahren, die griine Linie ist die
Sollform. Fester Druck geht schneller, verbrennt aber das Holz.

6. Feinschliff & Ol: von Hand bis P600, dann Oberflache (z. B. Hartdl).
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11 - Abnahme & Bewertung

1( eis-Damast

Fertiges Messer in der 3D-Ansicht (Vollversion).

Das Prufprotokoll vergibt hochstens 100 Punkte in sechs Bereichen. Abzlige zahlen nur bis
zur Hochstpunktzahl des jeweiligen Bereichs.

FeuerschweiBen & Schmieden - KaltschweiBstellen, Einschllsse, Risse, verbrannter
25 Stahl, Korn

Auftrag - 10 Muster und Lagenzahl laut Auftrag
Warmebehandlung - 20 Normalisieren, Harte, Anlassen, Verzug,

Wiederholungen

Schleifen - 20 Fasengeometrie, Schneide, Zunder, Mittigkeit, Riefen,
Anlauffarben

Atzen - 10 Kontrast, Uberatzung, Flecken, Flugrost

Griff - 15 Form, Auftrag, Stifte/Erl, Verklebung, Kratzer,
Brandflecken, Oberflache

Noten: ab 85 Meisterstlick - ab 65 Gesellenstlick - ab 45 Gebrauchsmesser - darunter
Ausschuss (der Kunde nimmt das Messer nicht).
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Werkstationen im Detail

Stationen 6ffnen sich als eigenes Fenster. Links das Werkstuck, rechts Anleitung, Knopfe

und Zustand. SchlieBen mit ,X SchlieBen" oder  Esc .

#=< Trennen

Hochkant spalten

Rillen schleifen

Bohren

Verdrehen

Bandsage

SchrotmeiBel (ab Orange): auf die Anrisslinie klicken =
ein Schlag, Uber die ganze Breite arbeiten. Flex (kalt):
Maustaste halten und langsam entlang der Linie fahren
— zu schnell verkantet die Scheibe. Zwischen ca. 250
und 820 °C geht beides nicht.

Bei hellgelber Glut den Keil mit der Maus mittig
ansetzen, dann schlagen (klicken oder | Leertaste ). %3—
% tief, nicht durch. Keil ziehen, zuschmieden.

Paket kalt. Kontaktrolle @ 200 mm: Maustaste Uber
dem Paket halten = Rille schleifen. GleichmaBige
Abstande, Tiefe ca. Vs der Dicke.

Bohrer-@, Drehzahl (Riemenstufe) und Tiefenanschlag
einstellen. Rechts ein Loch anklicken, kérnen,
Schneiddl auftragen. Links den Hebel: Maustaste
halten = Vorschub, zwischendurch loslassen, damit die
Spane brechen. Zu hohe Drehzahl oder trocken =
Bohrer lauft blau an.

Maustaste halten und im Kreis um das Wendeeisen
ziehen. Unter Orange nachwarmen.

Sage EIN, orange Linie nachfahren, Vorschub ruhig
halten.
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Demo, Vollversion, Spielstand

Demo

Vollversion

Weitere Gerate

Schlussel verloren

Offline

Spielstand

Kompletter Ablauf mit Jagdmesser, Wildem Damast,
Standard-Stahlkombination und Lehrlingsmodus.

Alle Messerformen, Muster und Stahlkombinationen,
Meistermodus, 3D-Ansicht. , % Vollversion
freischalten” - ,Jetzt kaufen" — der Schllissel erscheint

nach der Zahlung automatisch.

Bis zu 3 Gerate: im selben Dialog den Schlissel XD-
XXXX-XXXX-XXXX-XXXX eingeben.

.Schlissel verloren?” - Bestellnummer txn_... aus der
Bestatigungsmail eingeben.

Die Vollversion lauft bis zu 30 Tage ohne Internet
weiter.

Wird automatisch im Browser gespeichert (alle 10 s und
bei jedem Stufenwechsel). Beim nichsten Offnen geht
es dort weiter. Browserdaten I6schen = Spielstand

weg.
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Probleme & Tipps

Es passiert nichts beim Hammer  Werkstlick noch in der Esse? Ist es zu kalt
(Pyrometer)? Zeitraffer auf 1x.

SchweiBung geht nicht voran Unter SchweiBhitze, kein Borax oder Paket nicht
blank/entfettet. Die FeuerschweiB-Anzeige zeigt ,,zu
kalt" oder ,halt nicht".

Viele KaltschweiBstellen SchweiBung erst beenden, wenn alle 10 Saulen grin
sind. Klangprobe machen.

Klinge reiBt beim Harten Wasser statt Ol, Ol zu kalt, oder aus der Glut ins
Wasser gekuhilt.

Klinge wird nicht hart Unter dem Hartefenster der Stahlkombination oder zu

kurz durchgewarmt.

Blau angelaufen Zu viel Druck oder stumpfes Band beim Schleifen —
ofter kiihlen, Band wechseln.

Muster flau Atzzeit zu kurz, nicht entfettet — Kaffeeatzung hilft. Bei
1.2842 + 80CrV2 ist wenig Kontrast normal.

Infos verdeckt Infofenster einzeln zuklappen oder mit | I ganz
ausblenden.

Sicherheitshinweis: Die Xeisdamast Schmiede ist eine vereinfachte Simulation.
Temperaturen, Zeiten und Mischungen sind Richtwerte zum Lernen und keine
Arbeitsanweisung. Schmieden, Schleifen, Harten und Atzen sind in Wirklichkeit
gefahrlich — nur mit fachlicher Anleitung und Schutzausriistung.

www.xeisdamast.at
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