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Vorbemerkung

Die im Folgenden zusammengestellten Arbeitsmate-
rialien konzentrieren sich auf einen einzigen - wenn
auch wesentlichen = Themenbereich, der in Verbin-
dung mit der Arbeit im Museum behandelt werden
kann. Am Beispiel der Entwicklung des Schmiedens
soll der Ubergang vom Handwerk zur Fabrikindu-
strie verstandlich gemacht werden. Die Quellen- und
Bildmaterialien verstehen sich als Angebot, das
sowohl vollsténdig als auch in Ausziigen und nahezu
beliebig kombiniert herangezogen werden kann.
In Teil I wird das Schmiedehandwerk als Vorlaufer
der fabrikmé&Big organisierten Gesenkschmiede
(Gesenkschmiede Hendrichs) dokumentiert. Hierbei
liegt der Akzent bewuBt auf den produktionstechni-
schen Charakteristiken des Schmiedehandwerks.
Teil Il behandelt das fabrikindustrielle Stadium des
Schmiedens in einer Gesenkschmiede. Die Materia-
lien sind in enger Anlehnung an die museale Présen-
tation in der Gesenkschmiede Hendrichs konzipiert
und sollten méglichst in Verbindung mit einem bzw.
mehreren Museumsbesuch(en) eingesetzt werden.

AnschlieBend (Teil Ill) werden einige Ubergreifende
Fragestellungen angegeben, die - méglicherweise
um weitere ergénzt - zur Grundlage einer verglei-
chenden Betrachtung von Handwerk und Fabrik
gemacht werden kdnnten. Die Materialien sind nicht
auf eine bestimmte Jahrgangsstufe hin ausgerichtet
worden. Auszugsweise mogen sie etwa der Vor-bzw.
Nachbereitung eines Museumsbesuches der Jahr-
gangsstufen 9 und 10 dienen, wahrend sie in der
Oberstufe - méglicherweise um weitere lokalhistori-
sche Materialien ergénzt oder eingebettet in tber-
greifende Entwicklungen - als Grundlage fir ein
breiter angelegtes Unterrichtsprojekt dienen kdnn-
ten.

Die Autoren wéren den Nutzern der vorliegenden
Materialiensammlung fir Rickmeldungen jeder Art
(Erfahrungen, Fragen, Anregungen, Kritik, Ergén-
zungen) sehr dankbar.

Kontakt: Rheinisches Industriemuseum, AuBenstelle
Solingen, Merscheider Strafle 289, 5650 Solingen.
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I. Schmieden = ein Handwerlk
Einfihrung

Das Handwerk beruhte bekanntlich auf Handarbeit, Grundlegende Merkmale
das heiBt aber nicht, daB es sich jeglichem Einsatz ~ des Handwerks
von Werkzeugen und Maschinen verschlofl. Der
Einsatz technischer Hilfsmittel erleichterte die
Produktionsbedingungen, ,ersetzte aber nicht die
manuelle Organisation sowie die dafir erforderli-
chen Handfertigkeiten und die individuelle Beherr-
schung des Arbeitsgegenstandes”.)

Die Arbeitsorganisation im Handwerk wurde somit
nicht von der Technik bestimmt, sondern orientierte
sich in einem bestimmten Rahmen an den personli-
chen Bediirfnissen und Fahigkeiten der Handwerker.
Arbeitszeit, Arbeitsgeschwindigkeit, Arbeitstechnik,
Arbeitsdisziplin und Arbeitsqualitét wurden, wenn
auch meistens in einem sehr bescheidenen Rahmen,
diesen personlichen Bedirfnissen angepaft.

Die vielfaltigen Anforderungen an den Produktions-
prozeB im Handwerk erforderten eine qualifizierte
Berufsausbildung, die den Handwerker befdhigte,
den gesamten Produktionsprozef zu Uberblicken
und jeden Produktionsschritt nachvollziehen zu
kénnen. Eine hohe Arbeitsteilung war im personell
eng begrenzten Rahmen eines Handwerksbetriebes
nicht méglich.

Der Handwerksmeister zeichnete sich weniger durch
ein hoheres MaB an beruflicher Qualifikation
gegeniber seinen Gesellen aus, als vielmehr durch
seine dkonomische Selbstdndigkeit und den ihm
innerhalb der Handwerkerorganisation zugeschrie-
benen Status”.2)

In der Hand des Meisters lagen die technische und
die kaufménnische Leitung des Betriebes. Er kontrol-
lierte die Arbeit der Gesellen und Lehrlinge. Der
Meister besaB die Produktionsmittel, wéhrend die
Gesellen und Lehrlinge den Status von abhdngigen
Arbeitern hatten.

Die Urspringe der Solinger Industrie sind in der ~ Anféinge des Solinger
mittelalterlichen Herstellung von Schwertern zu  Schwertschmiede-
suchen. Die Tétigkeit der Schwertschmiede kann in  handwerks
Solingen bis ins 14. Jahrhundert zuriickverfolgt

werden. Ab dem 16. Jahrhundert kam zur Produktion

von Schwertern die Herstellung von Kiichenmessern,

Tafelbestecken, Plantagenhauern, Taschenmessern

und Scheren hinzu. Hierbei wirkte sich die Ndhe zur

Handelsstadt Kéln positiv auf die Entwicklung des

Absatzes aus.

Leicht abzubauende Lagerstdtten von Raseneisen-

erz und die Ausnutzung der Wasserkraft der zahl-

reichen Béche und Flusse des Bergischen Landes

waren die wesentlichen Griinde fir die Entstehung

des Schneidwarengewerbes in der Solinger Region.

Die urspringliche Form der Erzgewinnung wurde im
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17. Jahrhundert als unrentabel eingestellt. Nachdem
neben den Stahllieferungen aus dem Siegerland
bereits im 18. und 19. Jahrhundert Spezialstéhle aus
England, Schweden und Osterreich bezogen
wurden, entwickelte sich das Ruhrgebiet in der zwei-
ten Halfte des 19. Jahrhunderts zum Hauptstahlliefe-
ranten.3)

Die im Bergischen Land hinreichend zur Verfiigung
stehende Wasserkraft war bis Gber die Mitte des 19.
Jahrhunderts hinaus die entscheidende Energie-
quelle. Sie wurde zum Antrieb von schweren Reck-
hammern genutzt, auf denen das Stahlmaterial
vorgeschmiedet wurde. Die Dampfkraft gewann im
Schmiedehandwerk gegeniber anderen Hand-
werkszweigen nur sehr langsam an Bedeutung. Erst
die Entwicklung der Fallhdmmer gegen Ende des 19.
Jahrhunderts brachte der Dampfmaschine den

Durchbruch.

Die Hersteller von Schwertern waren im frihen
Mittelalter meistens selbsténdige Kleinmeister mit
eigener Werkstatt. Sie fuhrten alle notwendigen
Produktionsschritte zur Herstellung eines Schwertes
selber aus und organisierten sogar eigenhéndig den
Verkauf. Erst die steigenden qualitativen und quanti-
tativen Anforderungen an das Produkt fohrten zur
Aufspaltung des Produktionsprozesses und zur
Entstehung neuer Berufsgruppen: namlich derjeni-
gen der Schmiede, der Hérter, der Schleifer und der
Schwertfeger (Reider), die die Schwerter zusammen-
setzten und mit Griffen versahen.4)

Die Messerschmiede unterstanden bis 1571 den
Zunftprivilegien der Schwertschmiede, denn die
Arbeit der Messerschmiede galt im Vergleich zu
derjenigen der Schwertschmiede als minderwertig.
Auch die Messerherstellung hatte urspringlich in
einer Hand gelegen. Als sich mit Anfang des 16. Jahr-
hunderts Elemente der EBkultur des Adels auf brei-
tere Schichten ausdehnten, stiegen die Anforderun-
gen an Qualitét und Quantitdt der Messerherstel-
lung rapide an. Das Messer entwickelte sich vom
speziellen Gebrauchsgegenstand des Adels zum
wichtigen Gegenstand des téglichen Lebens einer
breiten Bevélkerungsschicht. Aufgrund dieser neuen
Anforderungen setzte sich auch bei den Messerma-
chern eine dezentrale Produktionsweise nach dem
Muster der Schwertproduktion durch.

Die Qualitat der Produkte war, wie bei den Schwert-
schmieden, die entscheidende Voraussetzung fir
gute Markichancen. Um die Qualitat der Messer zu
kontrollieren, grindete die bis 1571 stark angestie-
gene Zahl der Messermacher eine eigene Zunft.9)
Uber die Scherenschmiede des Mittelalters gibt die
wissenschaftliche Literatur wenig Auskinfte; dies,
obwohl die Scharnierschere in Deutschland schon im
11. Jahrhundert auftauchte. Sie 18ste die bereits aus

Frithe Arbeitsteilung

Die Entwicklung des
Messer- u. Scheren=
schimiedehandwerlks
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der Eisenzeit stammende Bigelschere, die im Prinzip
aus zwei an den Enden verbundenen Messerklingen
bestand, ab. Die mittelalterlichen Scharnierscheren
sahen den heutigen Scheren, die auch Scharnier-
scheren sind, ziemlich dhnlich. Den Namen erhielt die
Schere, weil ihre beiden Klingen in der Mitte durch
eine Schraube, einen Stift oder eine Niete verbunden
sind und wie ein Scharnier arbeiten.

Die Scherenmacher waren bis 1794 in der Zunft der
Messermacher vertreten. Erst zu diesem spdten Zeit-
punkt bildete sich in Solingen eine eigene Scheren-
macherzunft heraus. Auch dieses Handwerk war
durch eine dezentrale Produktion gekennzeichnet.f)

Aufgrund des genannten Mangels an historischem
Material zur Entwicklung des Handwerks der Sche-
renschmiede orientieren sich die folgenden Arbeits-
blatter an der Entwicklung des Handwerks der
Messerschmiede. Beide Handwerke waren bis 1794
in Solingen in einer Zunft vertreten und unterlagen
somit vergleichbaren historischen Einflissen. Auch
war der Produktionsprozef eines Messers durchaus
mit dem einer Schere vergleichbar. Diese grundle-
genden Ubereinstimmungen erlauben deshalb die
Ubertragung der Informationen ber das Messer-
schmiedehandwerk auf das Handwerk der Scheren-
schmiede.
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1. ProduktionsprozeB in der handwerklichen Schmiede

1.1 Skizze der Produkiionsverhdélinisse
im Schneidwarenhandwerk vim 1850

M 1 Vom raffinierten Stahl zum Messer

Bis in die 1850er Jahre finden wir im Oberkreis Solin-
gen (dies ist die Bezeichnung fir die Birgermeiste-
reien Wald, Ohligs, Dorp, Héhscheid, Gréfrath und
Solingen, die bis 1929 zur Stadt Solingen zusammen-
geschlossen werden) eine duBerst arbeitsteilige
Produktion von Schneidwaren vor, die in einer beson-
deren Form des Verlagssystems, dem Kaufsystem,
organisiert war.

Die gréBeren und kleineren Kaufmannsfamilien
bezogen das Stabeisen von auswdrts (Bezugsorte
wechselnd) und verkauften es an den Schmied, der
daraus in seinem mit Wasserkraft betriebenen
Hammerwerk z.B. Tafelmesser verfertigte. Das
mechanisch  befriebene  Hammerwerk — wurde
gebraucht, um aus Stabeisen durch Verringerung des
Kohlenstoffgehaltes Stahl herzustellen, der dann im
ndichsten Arbeitsgang durch zwei Handschmiede die
Rohlingsform eines Messers bekam. Diese Rohlinge
(Solinger Ausdruck ,Schwarze Ware") gingen ins
Kontor des Kaufmanns zuriick. Bei guten Qualitéten
gingen die Messer in den Arbeitsgang des Hérters,
der die ,Schwarze Ware” beim Kaufmann abholte,
unter blaver Flamme die Elastizitcit des Stahl wieder
herstellte und zum Kaufmann zuriickbrachte. Der
ndchste Produktionsgang war das Schleifen und Plie-
sten (Feinschliff); es wurde in an Béchen gelegenen
Schleifkotten vollzogen. Hier bewegten die Wasser-
rdder Gber mechanische Ubersetzungen die schwe-
ren Schleifsteine und die kleinen hélzernen Pliest-
scheiben, die, mit Leder und mit feinem Schmirgel

Arbeitsauvfgaben:

1. Entwerfe eine grafische Darstellung zu denim Text
gemachten Aussagen Uber die Produktionsver-
héltnisse im Solinger Schneidwarenhandwerk um
1850.

2. Beschreibe die Rolle des Kaufmanns in diesem
Produktionsablauf und Gberlege, welche Folgen
sich aus dieser Rolle fir die Handwerker ergeben
konnten.

iberzogen, dem Messer ,den letzten Schliff’ gaben.
Von hier aus ging die Ware wieder an den Kaufmann,
wurde vom Reider abgeholt, der das Messer mit den
schon vorgefertigten Griffschalen zusammenseizte.
Die Schalen wurden ebenfalls aus den verschieden-
sten Materialien (Horn, Elfenbein, etc.) in der Solinger
Heimindustrie hergestellt und vom Reider beim Kauf-
mann gekauft. Zum SchluB wurde die Ware noch
einmal poliert und auf den Kartonagen befestigt.
Dieser letzte Arbeitsgang scheint sehr frish im Manu-
fakturbetrieb des Kaufmanns zentralisiert gewesen zu
sein. Abgesehen von diesem Bereich der Produktion
waren alle Produzenten der jeweiligen Produktions-
stufen formal frei und Besitzer ihrer Produktionsmittel.
Dies sagt freilich noch nicht viel ber die Abhdngig-
keitsverhdlinisse des Produzenten zu den Kaufleuten
aus: Diese imporfierten die Rohstoffe, dienten als
Anlaufpunkt fir die halbfertigen Waren und hatten
den Uberblick iber die komplizierten Absatzstruktu-
ren der stark vom tberseeischen Export abhéingigen
Schneidwarenindustrie. Zudem gab es weitere
Formen der Abhéngigkeit, wie etwa die Kreditver-
schuldung gegeniber den Kaufleuten.

aus: Rudolf Boch, Was macht aus Arbeit industrielle
Lohn-,Arbeit"? Arbeitsbedingungen und -fertigkei-
ten im ProzeB der Kapitalisierung: Die Solinger
Schneidwarenfabrikation 1850 - 1920 in: Sowi 9
(1980) H 2, S. 61
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Aus der Skizze der Produktionsverhdlinisse (M 1) und
aus eurer grafischen Darstellung wird ersichtlich,
daB das Solinger Produktionssystem im Schneidwa-
renhandwerk mit einem hohen Transportaufwand
verbunden war. Nicht jeder Handwerker aber

Arbeitsavfgabe:

Versuche eine Beschreibung der Tatigkeit der Liefer-
frauen (Arbeitsbedingungen) zu geben. Nimm dabei
auch einen Stadtplan von Solingen zu Hilfe und
beriicksichtige, daB die Kontore der Kaufleute meist
im Stadtzentrum (auf den Hoéhenricken) gelegen
waren.

konnte sich ein Pferd mit Wagen leisten. Der Trans-
port der Ware vom und zum Kaufmann wurde viel-
fach von den Fraven der Handwerker, den sog.
Lieferfrauen, Ubernommen.

Abb. 1: Lieferfrauen in der Hofschaft Obenriiden auf dem Weg nach Solingen
(Die Aufnahme entstand 1936 und wurde inszeniert)
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1.2 Die Herstellung einer Messerklinge in der Handschmiede (1850)

Die Skizze der Produktionsverhdlinisse (Kap. 1.1)
zeigt, daB der Arbeitsgang des Schmiedens am
Anfang der Produktion eines Messers stand. Inner-
halb des Schmiedehandwerks hatte sich seit dem
Aufkommen mechanisierter Hémmer, die von
Wasserkraft getrieben wurden (Anfang des 17.
Jhdts.) eine weitere Spezialisierung ergeben. Bevor
der Handschmied seine Arbeit beginnen und aus
einem glilhenden Stick Eisen eine Messerklinge
formen konnte, muBte der Raffinierhammerschmied
das importierte Stabeisen ,zu hartem und zugleich
biegsamen Stahl verarbeiten, in dem er dem Eisen in

Abb. 2: Reckhammerschmied um 1900

einem lang davernden Schmiedeprozef3 unter
schweren wassergetriebenen Schmiedehdmmern
einen groBen Teil des Kohlenstoffgehaltes entzog”.”)
Danach bekam der Reckhammerschmied das Eisen,
der es unter ebenfalls wassergetriebenen Schlag-
hédmmern zu langen Ruten ausarbeitete. Erst nach-
dem das Eisen zu langen Ruten ausgearbeitet war,
konnte der Handschmied mit seiner Arbeit beginnen.
Wie diese Arbeit im einzelnen ausscah und welche
handwerkliche Geschicklichkeit sie erforderte, soll
das folgende Kapitel zeigen.
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M 2 Der Messer- und Scherenschmied

In nebenstehender Abb. 3 ist der Werdegang einer
Tischmesserklinge in der alten Solinger Hand-
schmiede wiedergegeben.

Abbildung 3 a stellt die Stahlrute dar, deren eines
Ende der Schmied ins Schmiedefeuver steckte. Sobald
das Stahlende auf Schmiedehitze gebracht war,
nahm der Schmied die Stahlrute, die jeizt ,Hette”
genannt wurde, mit der linken Hand aus dem Fever,
bog vorn ein Stiick im rechten Winkel durch einen
Schlag der Hette auf den Ambof3 um und schlug gleich
darauf mit dem Handhammer ein etlwas kleineres
Stick wieder zuriick. Dieser schnell vollzogene
Arbeitsgang war nétig, weil ohne diese ,Kriicke” bei
der jelzl einsetzenden Schmiedearbeit die Schldige
des ,Affhduers” dem Schmied zu sehr in die Hand
gestoBen hdtten. Das umgebogene Zwischenstick
diente somit als Puffer fiir die Schi¢ige des Affhéuvers.
Der Affhciver war die nolwendige Hilfe des Schmie-
des bei der ersten schweren Schmiedearbeit. Die
nédchste Abb. 4 zeigt den Schmiedemeister, kurz
,Schmied” oder aus seiner Beschéiftigung heraus
auch ,Darhalter” genannt, mit seinem Affhciver bei
der Arbeit. Der Affhciver gab drei oder vier kriftige
Schlédge mit seinem schweren Hammer, der ,Stuck-
hacke” auf die flache Seite des Stahles, wéhrend der
Schmied die Hette hin und her wandte, um zwischen
den Schldgen des Affhéivers mit seinem leichien
Hammer auf die hohe Kante des Schmiedestiickes zu
schlagen. Zum Schluf3,,beim letzten Zug” hémmerten
beide nur noch auf die flache Seite. Das Ergebnis
dieser Arbeil zeigen (b) und (c) der Abb. 3 in Drauf-
und Seitenansicht. Es folgte das Abschlagen auf dem
seitlich im Ambof3 angebrachien ,Schréter”.

Der Schmied benuizie hierzu einen kleinen spiiz
zugehenden Hammer, den ,Setzhammer”, auf den
der Affhéiver zuschlug. Zu dieser Arbeit waren beson-
dere Sorgfalt und Ubung erforderlich. Wurde der
Setzhammer hinter dem Schréter aufgeseizi, so
waren drei bis vier Schléige nétig, um das ausge-
schmiedete Stiick abzutrennen; traf der Seizhammer
unmittelbar auf den Schréter, so litt dieser Schaden.
Nur wenn der Hammer kurz vor dem Schréter aufge-
setzt wurde, gentigte ein leichter Schlag. Abb. 3 (d)
gibt die nun roh ausgeschmiedete Klinge wieder. Alle
Arbeit war nach Augenmaf3 geschehen.

Die Héimmer von Schmied und Affhéuver sind noch
besonders herausgezeichnet. Links ist der Hammer
des Schmiedes (Abb. 5); er wog etwa 1¥4 kg, wéhrend
der Affhéuerhammer ein Gewicht von annéhernd 4Y2
kg aufwies. Der Hammer des Affhcvers besaB ein
elwas zugespilztes und ein stumpferes Ende. Mit
ersterem schlug er zundichst, um dann mit dem stump-
feren Teil das Stahlmaterial in etwas ziehenden Schld-
gen breiter zu schlagen.
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Abb. 5: Hammer des Darhalters und Stuckhacke
des Affhcuers
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Der Darhalter hielt das Feuer in Ordnung und haite
stefs zwei Ruten im Feuer. Der Affhciver trat den Blase-
balg.

Der Affhéuver wurde nicht davernd in einer Schmiede
beschdftigl, gehérte iberhaupt nicht zum festen
Personenbestand einer Schmiede. Er kam zur Lohnar-
beit meist fir drei Tage in der Woche zu einem
Schmied und verbrachte die iibrige Zeit in gleicher
Téitigkeit bei einem anderen Schmied. Die von
Schmied und Affhéuer gemeinsam vorgeschmiede-
ten und abgehauenen Stahlstiicke wurden, sobald
der Affhéuer weggegangen war, vom Schmied und
seinem Gebhilfen fertig geschmiedet.

Dieses Fertigschmieden ging in zwei Schrilten vor
sich. Zuerst wurde nur das dicke Ende des Schmiede-
stiickes, Abb. 3 (d), warm gemacht, um das Heraus-
briqgen des spitzen Endes, des ,Erls”, upd des  Abb. 6: Die Prahm
Zwischenstiickes, des ,Kropfs”, bewerkstelligen zu
kénnen. Durch leichte Schldge des Schmiedes wurde
zuncichst der Frl etwas vorgeschmiedet - in der
beigefiigten Abb. 3 (e) wie man sagte: ,ungeknuzt”.
Dann steckte der Schmiedegeselle, der ,Zumann”,
das Schmiedestick (e) mit dem Klingenende in eine
aus zwei Backen bestehende Klemmvorrichtung, die
,Prahm”, die in der Draufsicht wiedergegeben ist
(Abb. 6), und zwar so, daB der Erlstumpf senkrechi
nach oben herausragte, stiilpte mit der linken Hand
die ,Opdriwers Pipe”, ein mit einer Bohrung zur
Aufnahme des Erlstumpfes versehenes Stahlstiick -
laut Zeichnung - auf den Erl und trieb dieses dann mil
einem schweren vierkantigen Handhammer auf den
glihenden dickeren Teil des Schmiedestiickes, so daf3
dieses in der Prahm zu einem , Kropf” hochgeschmie-
det wurde.

Auf diese Weise brachte man z. B. den ,Patentkropf”
heraus, wie dieser unter Abb. 3 (f) angegeben ist.
Diese Arbeit, die man das ,Opdriwen” nannte, die
noch durch eine besondere Abb. 7 veranschaulichtist,
war eine sehr anstrengende, zumal bei noch gréf3e-
ren Messern, wie Vorlegemessern, bei denen der
Vorschlaghammer zu Hilfe genommen werden
mufite.

Die Abb. 7 zeigt, wie der kleine AmboB, die ,Prahm”,
neben dem eigentlichen AmboB, seinen Platz hatle,
zugleich den spitzkantigen Schréter links am Ambof3
sowie endlich die verschiedenen bereits beschriebe-
nen Hammer und die Opdriwers Pipe. Letztere hatle
ein Gewicht von elwa 4 kg.

ATV T T T T

Die Opdriwers Pipe

Nach diesem ,Opdriwen” wanderte das Klingenstick
wieder in das Schmiedefeuver, diesmal zum Warmma-
chen des Klingenendes. Der Schmied nahm mit
seinem Handhammer das eigentliche Ausschmieden,
das ,Breiten”, der Klinge vor. Es offenbarte sich hier-
bei die ganz besondere Geschicklichkeit des Hand-
schmiedes. Denn es kam darauf an, in der kurzen zur
Verfiigung stehenden Zeit durch eine Reihe schnell  Abb. 7: Werkzeuge der Handschmiede
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aufeinander folgender Schlége der Klinge in-allen
Teilen die richtige Dicke und auch gleich die
gewiinschle Form zu geben, sei es nun, daB3 essichum
gebogene ,Puckels” - wie die Abb. 3 zeigl ~ oder um
gerade Klingen handelte. Ehe der Schmied die noch
warme Klinge, in der Abb. unter (g), aus der Hand
legte, schlug er das Zeichen ein. .

Es folgte das Abschneiden der Klinge auf das erfor-
derliche Léngenmaf sowie das Abrunden des vorde-
ren Klingenendes mittelst einer Art Hebelblechschere
mit einem langen Schenkel, der ,Huwescher”
(Abb. 8).

Man nahm dabei das etwa 1/2 m lange Ende der
Schere unter den rechten Arm und drickie zu,
wdhrend man die Klinge mit der linken Hand zwischen
die Scherenschneiden gegen ein Stichmaf3 fihrte. Die
Klinge wurde nun ,geschoopt”, d.h. rund herum
gefeilt, so weit dies iberhaupt erforderlich war.

Im allgemeinen bedurfte es bei dieser ebenfalls nach
AugenmaB vorgenommenen Arbeit nur weniger Feil-
striche, da die Handschmiedearbeit die Form der
Klinge so genau zu treffen wuBte.

Endlich in einer letzten Hitze, in der nur der Erlstumpf
warm gemacht wurde, geschah das ,Erlléngen” mit
einem leichten Handhammer.

Damit war die Klinge fertig, wie sie in Abb. 3 unter (h)
gezeigl ist, und nun konnte das Hérlen, Anlassen und
Richten vorgenommen werden, alles Arbeiten, die
hintereinander an einer Klinge verrichtet wurden.
Das geschilderte Handschmiedeverfahren hat sich im
Solinger Bezirk herausgebildet, sobald die Stahlruten
mit gleichmdBigem Querschnitt von den Reckhdm-
mern geliefert wurden, also etwa seil 1600.

Ahnlich sahen die Dinge in einer Scherenschmiede
aus, nur das in der Regel hier, der Unzahl der Muster
entsprechend, noch mehr Werkzeuge, wie Dorne,
Dépper usw., meist an Holzstielen befestigt, vorhan-
den sein muf3ten.

War auch die eigentliche Technik des Solinger
Schmiedeverfahrens im wesentlichen unvercndert
geblieben, seitdem es Raffinierstahl gab, so hing der
wirtschaftliche Erfolg von der Schnelligkeit ab, mit der
der Finzelne seine Arbeit verrichltete. So galt ein
Schmied um 1850 als tichtig, wenn er tiglich etwa
finfzig Tischmesserklingen mit Patentkropf fertig-
stellte. Dazu gehérte ein unabldssiges Regen der
Hénde. Kein Schmiedeschlag durfte fehl gehen.

Die Handelsfirmen in der Stadi oder wo sie sonst
wohnten, kauften den Stahl durchweg selbst ein und
hielten davon Lager. Sie gaben den Stahl nach
Bedarf an den Schmied aus oder lieBen ihn der
Einfachheit halber vom Schmied holen. Das Schmie-
den war somil ein reines Lohnschmieden. Der Stahl
wurde in Ruten von etwa 2 m und in den der Verwen-
dung angepaBten Querschnitten z. B. fir Tischmes-
serklingen von 8 x 16 mm ausgereckl.

Abb. 8: Huwescher
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Abb. 9: Werdegang einer handgeschmiedeten Schere

aus: Franz Hendrichs, Die Geschichte der Solinger
Industrie, Solingen 1933, S. 208 - 211
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Abb. 10: Inneres einer alten Scherenschmiede : Abb. 113 Alte Scherenschmiede in Héhscheid

Arbeitsavfgabe: : A
1. Gebe den Produktionsprozef einer Messerklinge in der Handschmiede in Stichworten wieder.

12
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Als wesentliche Weiterentwicklung des von Hand
gefohrten Hammers gelten die bereits in Kapitel 1.2
dieser Arbeitsblétter erwéhnten mechanischen Stiel-
hammer, die Gber eine Nockenwelle vom Wasserrad
angetrieben wurden. Sie wurden bereits im 16. Jahr-
hundert entwickelt und bis ins 19. Jahrhundert hinein
zum Ausschmieden der Lupe und zum Recken des
Werkstiickes verwendet. ,Er (der mechanische Stiel-

Hammerstie)

Aufwer fhammer

Nocken
Wasserradwelle

Aufwerfhammer

A

Abb. 12: Skizzen verschiedener Schmiedehdmmer

Die Abb. 12 zeigt die Funktionsweise verschiedener
mechanischer Stielhdmmer. ,Die Schlaggeschwin-
digkeit des Béren, des eisernen Hammerblocks, hing
von der GréBe des Wasserrades, dem Durchmesser
des Nockenkranzes und der Zahl der Nocken ab; die
Héhe der Nocken und die Lange des Hammerstieles
bestimmten den Barenhub. Hammerstiel und tonnen-
schwere Hammerwelle waren gewshnlich aus
Eichenholz, Béar, Hammergelenk (Hilse) und Ambof3
aus Schmiedeeisen”.?)

44

—
Drehpunkt

o' Wasserradwelle
(parallel zum Hammerstiel)

1.3 Das Schmieden mit Hilfe einfacher Maschinen

hammer, d. Verf.) war keine Arbeitsmaschine, welche
die Handarbeit ersetzte. Immer noch kam es auf die
handwerkliche Geschicklichkeit des Schmiedes an.
Trotzdem brachte der mechanische Hammer nicht
nur eine energietechnische, sondern auch eine
arbeitstechnische Verbesserung, weil er die Produkti-
vitat erhohte und die Eisenquadlitat verbesserte”.8)

(rechtwinklig zum Hammerstiel)

Stirnhammer H
Nocken

Schwanzhammer Zapfen~——_

(Sensenschmiede Daumen

Abbeydale)

& SIVAEI

Die Konstruktion und der Bau solcher mechanischen
Stielhammer erforderte schon ein erhebliches Maf
an technischem Wissen und Erfahrung.

For die Herstellung von Messerklingen und Scheren-
becken waren die grob arbeitenden grofien mecha-
nischen Stielhdmmer nicht zu gebrauchen. Hinzu
kam, daB die Anlage selbst eines kleineren wasser-
radgetriebenen mechanischen Stielhammers ziem-
lich kostenaufwendig war. Die meisten kleinen Hand-
schmiedemeister der Messer- und Scherenbranche
konnten sich einen solchen Aufwand nicht leisten.
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Abb. 13: Bockhammer in der alten Schmiede der Fa.
Hartkopf um 1850

Um die Mitte des 19. Jahrhunderts war deshalb von
den Gebridern Hartkopf ein mechanischer Bock-
hammer entwickelt worden, der allein durch
menschliche Muskelkraft betdtigt wurde.

,Zwischen zwei stabilen Stéindern ist der Hammer-
stiel mit dem Béren quergelagert. Der Schmied sitzt
rittlings auf dem Hammerstiel mit dem Béren, hebt
den Hammer an zwei einfachen Griffen am Stiel auf
und laBt ihn fallen”.10) :

Der Vorteil des Bockhammers war seine einfache und
kostengiinstige Bauweise, so daB er von jedem
Handschmied eingesetzt werden konnte. Der Nach-
teil dieses Hammertyps aber war, daf3 der soge-
nannte ,Bockfihrer”, also der Mann, der den
Hammer sténdig heben muBte, aufgrund der
kérperlichen Belastung schnell ermidete. Zudem
konnten gréBere Messer und Scheren auf diesem
Hammer nicht bearbeitet werden, da der hierzu
notwendige schwere Bér vom Bockfishrer nicht mehr
gehoben werden konnte.

1876 verbesserten die Gebriider Hartkopf das Prin-
zip des Bockhammers zu einem mechanischen
Hammer, der unabhéngig von Wasser- oder
Muskelkraft mit Hilfe von Federn betrieben werden
konnte. Auch dieser Federhammer lie sich mit rela-
tiv geringem Kostenaufwand herstellen. An einem
Bigel Uber dem Hammer waren vier Federn ange-
bracht und am Stielende hielten zwei Federn den
Hammer nach unten. Durch ein Pedal wurde eine
Sperre gelost und der Hammer fiel auf den Ambof.
Durch die Federn wurde er wieder hochgezogen.

-~ AUCKHOLFEDER

L) -FUSSHEBEL

Abb. 14: Grafische Darstellung eines Federhammers
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M 3 Die Herstellung eines Messers mit Hilfe eines Federhammers

Der Schmied, der ,Darhalter”, fihrte mit der linken
Hand das warmgemachte Stahlrutenende unter den
Federhammer zum ,Stempeln” in ein Gesenk (...). Mit
der rechten hielt er sich an der rechts vom Ambof3
angebrachten Stiitze, trat mit dem rechten Fu3 und
gab dadurch zunéichst einen Schlag, ,um den Erl
einzusetzen” auf dem duBerst links gezeichneten Teil
des Saumes (Abb. 15), dann drei Schlcige, um den
Kropf der Klinge mit dem mittleren Teil des Saumes Jre—
herauszubringen, bei stérkeren Krépfen, wie bei -/ =
Randkropfstischmessern war schon ein vierter Schlag / (oS
erforderlich. Ein Schlag noch zwischen dem rechts am
Saume angeordneten Schréter, und der ,Knuz", das
vorgearbeitete und jelzl abgeschlagene Stahlstiick
war fertig. {...)

Vor weiterem Schmieden wurde das tberflissige
Material, ,der Fliigel”, am vorderen Teil des Kropfes
und des Frles, an der ,Bartecke”, auf kaltem Wege
unter einer Presse abgeschnitten und darauf in einer
neuen Hitze das ,Erlldngen” vorgenommen, anfangs - ¢
mit dem Handhammer, spdler aber unter einem
besonders leichten Federhammer. Das Ergebnis

dieser Arbeit zeigt Abb. 16 (c).
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Abb. 162 Arbeitsgang unter dem Federhammer ¢ a .
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Es folgte das Recken der Klinge und zwar wieder unter
einem Federhammer, der nur etwas leichter als der
Stempelhammer war. Zum Recken bedurfte der
Darhalter einer A.rbeifshilfe, des ,Zumanns”. Der
Darhalter, der selbst das Schmiedefeuver in Ordnung
hielt, faBte den neu erhitzten Knuz mit der Erlzange
und legte das Klingenende auf den Recksaum (Abb.
17). Unter den flotten Hammerschlégen wurde der
Knuz" bis zum Kropf zwischen die Sdume des
Hammers gebracht, dann wieder zuriickgezogen,
indem man ihn gleichzeitig mehr nach auBen hin - in
der Abbildung nach rechts - unter die elwas anstei-
genden und daher auBBen néher auvfeinander schla-

In einer vierten Hitze geschah das Auftreiben wie
bisher, nur mit dem wesentlichen Unterschied, daf3
hierfiir ebenfalls Federhcimmer Verwendung fanden,
ein mittelschwerer und ein besonders leichter, das
Fiillen”. Wieder war es die Aufgabe des bewdhrten
Pliming (Name des Schmiedemeisters, d. Hrsg.), daf3
er die mit der rechten Hand gefaf3te Opdriwers Pipe
um den Erl der ausgereckten Klinge streifte, so dafB3
die Klinge in der Pipe hing, die Klinge in die ,Prahm”
steckte und sie darin auf die richtige Stelle zog, die
Pipe mit der rechten Hand loslieB, sie stattdessen mit
der linken Hand faBte, mit der Rechten die Stitze am
AmboB griff, durch Treten zwei Schldge dem einen
Federhammer vom gleichen Gewicht wie der Reck-
hammer gab, wieder mit der Rechten die Pipe heraus
zog und zwar mit einem besonders geibten
Schwunge, damit die Klinge dabei nicht herausfiel,
und endlich die Klinge mit einer in der linken Hand
gehaltenen Zange nahm. Die Klinge war hierdurch
am Kropfe auf das erforderte MaB gestaucht worden,
und nun galt es, dem Kropf seitlich auf den hohen
Kanten das gewiinschte saubere Aussehen zu geben.
In der gleichen Hitze gab daher Pliming zuerst einen

genden Fléche der Séume schob. Durch diese Reck-
arbeit wurde die Klinge auf die erforderliche Lénge
gebracht und den Fléchen schon etwas von dem
Windschiefen mitgeteilt, das sie schlieB3lich in noch
erhéhterem Maf3e aufweisen sollen. Die beim Recken
erforderlichen 15 bis 20 Hammerschlédge gaben
Darhalter und Hilfsmann gemeinsam durch Treten mit
dem rechten Fufie.

Wdhrend der Darhalter gerade vor dem Ambof3
stand und seinen FuB3 etwa auf die Mitte des Fu3hebels
stellte, stand der Zumann rechis von ihm, seinerseits
am Ende des Trethebelarmes.
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Abb. 18 Breitsaum

leichten Schlag mit dem Fiillen, um die Rundung des
Kropfes auf dem Riicken und nach der Schneidseite
glatt zu erhalten und darauf nach Drehen der Klinge
um 90° einen weiteren flachen Schlag auf die gerade
hohe Kante des Kropfes. Da aber hierbei die Klinge
nur zu leicht aus der Mitte kam, so wurde ein Richten
erforderlich, das denn auch unmittelbar wieder mit
Hiilfe der Pipe, der Prahm und eines Schlages mit dem
schweren Hammer geschah. Die gewissenhafte Schil-
derung dieser Arbeit ist erforderlich, um zu zeigen,
mit welch auBerordentlichem Geschick Pliming zu
arbeiten hatte, wenn er mit den ibrigen Arbeitsvor-
gdngen gleichen Schritt halten wollte. Wéhrend
Hénde und Augen genug mit dem Werkstiick zu
schaffen hatten, nahm er sich mit den Fiflen wie ein
Orgeltreter aus; erst trat er rechts, dann links und
schlieBlich wieder rechts. Freilich hatte es viel Arbeit
und Miihe gekostet, bis der beschriebene Weg als der
beste befunden wurde, aber Pliming nahm die neue
Arl der Arbeit gerne auf sich, da sie ihn kérperlich
gegeniiber dem bisherigen Verfahren auBerorden-
tlich entlastete. Abb. 16 (d) veranschaulicht die soweit
bearbeitete Klinge. {...)
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In der letzten Hitze geschah das ,Breiten” unter einem
Federhammer von gleichem Gewicht wie der Reck-
hammer. Waren die Séume beim Recken quer zur
Klinge angeordnet, so standen diese jefzt in Richtung
der Klinge (Abb. 18). Man legte die Klinge zuerst
hinten nahe am Kropf auf, gab drei Schlige mehr
nach vorn zu. Das waren alles langsame und schwere
Schldge, denen nun beim nochmaligen Hereinschie-
ben und Herausziehen der Klingen auf dem Saum
eine gréfBere Anzahl leichter Schlcge rasch folgten,
um die kleinen Ungleichheiten der Klinge zu beseiti-
gen, ganz wie dies friiher beim Handschmieden schon
beschrieben wurde. Insgesamt erforderte das Breiten

Die Produktivitat der Handschmiede wuchs durch die
Einfihrung des Federhammers um das Vierfache. Ein
Handschmied, der ohne Federhammer arbeitete,
schmiedete an einem Tag 50 Messerklingen. Durch
den Federhammer wurde die Tagesleistung eines
Messerschmiedes auf 200 Klingen gesteigert. Die
Erhéhung der Produktivitdt der Handschmieden
wurde nicht allein durch die Entwicklung des Feder-
hammers erreicht. In der vorliegenden Darstellung
des Produktionsprozesses wird mehrere Male von
,Gesenken” gesprochen. Gesenke, Matritzen und

Arbeitsauvfgabens

1. Numeriere die einzelnen Arbeitsschritte zur
Herstellung einer Messerklinge im Text der
Reihenfolge nach durch und Gbertrage die Zahlen
in den nachfolgenden Grundrif3 einer Schmiede
(Abb. 19).

2. Rekonstruiere anhand der Zahlen mit Pfeilen den
Produktionsablauf der Messerklingenherstellung
im Grundrif3. (Abb. 19).

3. Vergleiche den Arbeitsprozef3 der Federhammer-
schmiede mit dem Arbeitsprozef3 einer reinen
Handhammerschmiede (Kap. 1.2). Welche Unter-
schiede und Gemeinsamkeiten ergeben sich?

4. Wie schétzt Du die Bedeutung des Federhammers
for die weitere technische Entwicklung im Schmie-
dehandwerk ein?

einer Tischmesserklinge etwa 25 - 30 Hammer-
schlcige, die wieder vom Darhalter zusammen mit
seinem Zumann durch Treten erteilt wurden. Auch die
Arbeit des Breitens war schwer. Dabei erforderte sie
ein hohes MaB von Fertigkeit, um wéhrend des Tretens
unter Ausnutzung der kleinen Steigungen in der
Léngs- und Querrichtung der Sciume die jeweils
gewiinschte Form einer gebogenen oder geraden
Klinge heraus zu schmieden, ohne daf3 nennenswerte

Nacharbeit erforderlich wurde (Abb. 16 (e)).

aus: F. Hendrichs, Von der Handschmiede zur Schld-
gerei, Der Tischmesserschmied, K6In 1922, S. 50 - 61

Formen, fir die Herstellung haufig wiederkehrender
Teile, waren bereits im Mittelalter bekannt. Fir viele
Handschmiede war es aber eine Ehrensache, alle
Teile von Hand zu schmieden. Erst die hdheren
Quantitatsanforderungen des Marktes veranlafBBten
die Messerschmiede, den Kropf (Ubergang von der
Messerklinge zum Erl) in einem Gesenk zu schmie-
den. Abb. 15 zeigt ein einfaches Kropfgesenk, das es
ermdglichte, diesen vorher zeitraubenden Schmie-
devorgang wesentlich zu verkirzen.
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Abb. 19: GrundriB der Federhammerschmiede von August Hartkopf um 1875

In der abgebildeten Federhammerschmiede von August  diese Schmiede gehdrte bereits zu den grofen Hand-
Hartkopf arbeiteten auf ca. 30 qm etwa 10 Personen, d.h.  schmieden.
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1.4 Arbeitsbedingungen - Gesundheitliche Schéden - Lebensumsténde

M 4 Die Lohne der Handwerker vim 1830

Der Arbeitslohn ist nach den verschiedenen Graden
der Fertigkeit und Féhigkeit der Handwerker, sowie
nach dem Gegenstande der Arbeit sehr verschieden,
Uberhaupt aber verhélinismdcBig gering, theils weil
bei der groBBen numerischen Concurrenz tberall
wobhlfeile Arbeiter zu haben sind und der Fabricant
solche ohne Riicksicht auf mindere Geschicklichkeit
annimmf, indem der Kéufer héufig mehr auf wohlfei-
len Preis, als auf innere Giite zu achten pflegt, fir
letzte auch seit dem géinzlichen Aufhéren der Fabrik-
Polizei nichts mehr geschieht, welcher Mangel denn
leider gar zu oft den Arbeiter wucherlicher Willkiir
Preis gibt, wogegen er sich in dem langsamen und
kostspieligen Gange gewshnlicher Rechtshilfe selten
zu schiitzen vermag; theils aber auch, weil der Fabrik-
handwerker dieser Gegend sich héiufig mit einem
geringen Lohne wirklich begniigen kann, da er
meistens einiges weniges Grundeigentum besilzt, das
ihm seine ncichsten Bedirfnisse, Wohnung, Garten-
friichte, zum Teil Brodkorn u. dgl. sichert. Die Zahlun-
gen geschehen iiberall stickweise oder pro Hundert
und pro Duizend, wodurch sich denn natirlich eine
noch gréBere Verschiedenheit des téiglichen Verdien-
stes nach individuellen Verhiltnissen ergeben muB.
Lehrlinge und Gehilfen werden sehr jung angenom-
men, friher, als fir die Entwicklung ihrer kérperlichen
Kréifte bei so schweren Arbeiten zutréiglich ist. Solche
Knaben erhalten nur geringen, manchmal gar keinen
baren Lohn, und alle derartigen Riicksichten in
Gesamibetracht ziehend, kann man den Kiglichen
Erwerb eines Arbeiters fir alle Klassen und Gegen-
stdnde nicht Gber 10 Sgr. annehmen, wobei er seine
Gerdischaften noch selbst beschaffen muf3.

Arbeitsavfgabens:

1. Versuche anhand der Abb. 20 (vgl. auch Abb. 1,13,
19) herauszufinden, unter welchen Arbeitsbedin-
gungen die Handschmiede gearbeitet haben.
Beriicksichtige dabei auch die angefertigte sche-
matische Darstellung bzw. M 1.

Welche mdglichen gesundheitlichen Schéden, die
Schmiede durch ihre Arbeit bekommen haben,
kannst Du Dir vorstellen?

2. Welche Riickschlissse lassen sich anhand der Fotos
und des Quellentextes (M 4) auf die Lebensum-
stdnde der Familie eines Handschmiedes ziehen?

Abb. 20: Alie Schmiede in Jagenberg um 1880

G. v. Haver, Statistische Darstellung des Kreises
Solingen, K&ln 1832, S. 88 f., zitiert nach: Jochen
Putsch, Vom Handwerk zur Fabrik, Solingen 1985,
S. 84
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2. Die Bedeutung der Zunfi fiir das Handwerl

2.1 Grundlage des Zunfiprivilegs

Die einzelnen Handwerker der Schneidwarenindu-
strie schlossen sich, wie bereits in der EinfGhrung
erwdhnt, zu Zinften zusammen. ,Der Begriff der
Zunft ist abgeleitet aus dem Mittelhochdeutschen
und bedeutet hier u.a. ,was sich ziemt". Die Zinfte,
als Organisation der selbstdndigen Handwerker,
bildeten zugleich eine Art Berufsverband mit Mono-
polanspruch, so etwas wie einen ,Arbeitgeberver-
band” der selbsténdigen Meister gegentber ihren
Gesellen und schlieBlich ein Kartell, um den Markt zu
beeinflussen. Die wichtigsten Zunftbestimmungen
zielen auf ,Quadlitét’ (der Waren), Exklusivitat’
(gegentiber Nicht-Mitgliedern) und entsprechend
,Solidaritéat’ (unter den Zunftmitgliedern). Die Einhal-
tung der Bestimmungen wurde von vier Ratsleuten
(...), die jdhrlich von den Handwerksgenossen
gewdhlt wurden und denen ein Vogt vorstand, tber-
wacht. VerstéBe wurden vor dem Handwerksgericht
geahndet."M)

2.2 Zunfitraditionen

Avszvg aus der Zunfiverfassung der
Messermacher von 1571

Von Goltes gnaden wir Wilhelm Hertzog zue Gulich,
Cleve und Bergh, grave zu uder Mark und Ravens-
perg, herr zu Ravenstein, thun kundt, nachdem unsere

‘unterthanen die meister so die kleine mef3 machen zu

unserem ambt Sohlingen muB3 unterthénigst ersucht
und gebetten, daB3 sie mit einer stetter und vester
bruderschaft ohne schwechung der schwertschmiede
und feger auch herder und schlieffer habender privi-
legium (!) versehen und daruber previligiert werden
méchen, darauff wir dann etlichen unsern réithen
befohlen, sich dahin in unser ambt zu vervégen und
derwegen auff nottiirfftig punten und articul mit ihnen
sambt obgedachten schwerdtschmieden, feger und
herder und schlieffer bedacht zu sein und zu verglei-
chen, wie dann beschehen und dieselbe sich mitihnen
einentlich, doch auff unsere wollgefallen und ratifica-
tion vergleichen, zue mafen het (!) nachfolgt etc.

(1.) Zum ersten ist bedacht, daf8 ebensowohl auB
den schmieden, herder, feger und schlieffern alf3
auch den meistern der kleinen mefler vier
ehrbar ménner zu verordnen, die alle iahr vier-
mal auffsicht zu haben, daB3 gute, wohl bereidte
meBer vonn gutem stahl und eisen gemacht,
damit der kauffmann wohl versehen und die
nahrung in ehren gehalten werden.

(2.) ltem daB keine mehr zu dieBlem handiwerk der
kleiner mefBer zugelaen werden, alf3 die, so
ietzo daran seynt und ihre ehliche gebohrne

séhne, doch sollen die frembde ehelich
gebohrne knecht und iungen, so anietzo schon
angenohmen und bey den ambBbridern in
arbeit, aber nach dieBem tag keine frembde
mehr zugelaBBen werden wie dan die ietzige mit
nahmen und zunahmen in eine rolle alsobald zu
verzeichnen.

(3.) ltem daB ein ieder, so daB handiwerk zu freiben
gemeint, sehB iahr bey einem meister stiehen
und lernen soll.

(4.) ltem alle beriedte meBer sollen obengemelten
vier verordneten ménnern furgestelt, auch sein
meisterstuck, wie sich gebihrf, gemacht
welcheB den meistern daruber zu erkennen zu
zeigen.

(10.) Volgt die tax der gemeiner arbeit oder metzer
hernach:
GroB3e geprente oder getruckte metzer
mit hauben 8 paar fur I daler
Mittele geprente mit hauben 9 par fur 1 daler
Kleine geprente mit hauben 10 par fur 1 daler
Grofe geprente ohne hauben

9 par fur 1 daler
Middel geprente ohne hauben

10 par fur I daler
Kleine geprente ohne hauben

11 par fur 1 daler
Grof3e schwartze 100 stuck fur 1 daler
Middel schwartze das 100 fur 11 gld.

Grof3e mit hertzhorn (Hirschhorn) oder

holtz das 100 5% gld.
Die kleine mit hertzhorn oder
holtz das 100 4 gld. 6 alb.

(12.) Diese (!) ordnung sollen alle in- und auBBerhalb
des ampts Solingen miteingenhomen metzma-
chere unterworffen sein, sich auch derselben bei
vermeidung ernster straf gemeef3 erzeigen.

aus: F. Hendrichs, Die Geschichte der Solinger Indu-
strie, Solingen 1933, S. 51 ff.
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M 6 Auszug aus einer Inhalisiibersichi zur
Messerlohn-Satzordnung von 1789

- Vogt und 2 Ratsleute sollen in den Werkstdtten die
Ware prifen. Jeder Kaufmann anzeigen, wenn er
schlechte Ware erhalten hat.

- Ein MeBmachermeister darf nur einen Knecht und
einen Lehrjungen halten.

- FEs sollen keine weiteren unprivilegierten Arbeiter
ins Handwerk angenommen werden.

M 7 Petition Solinger Schneidwarenarbei-
ter an den Regierungsprésidenten in
biisseldorf aus dem Jahre 1830

,Solingen den 31. August 1830

Unterdienstliche Bitte, zur Erhaltung einer
FabrikverfaBung der Solinger Fabriken,

von Seiten der unterzeichnenden Fabrikarbeiter.

Hochwohlgebohrener Président

Das Bediirfnis einer gehérigen Fabrikverfassung der
Solinger Fabriken, ist wohl nie néthiger gewesen als
jetzt. Die willkihrliche Behandlung, wie die Fabrikar-
beiter jetzt behandelt werden, sind von der Art, daf3
die Befragten nicht mehr wiflen, was sie vedienen
noch was sie fir ihre verfertigten Fabrikate erhalten. -
Verschiedene malen sind Versuche eingeleitet
worden, um eine Fabrikverfalung zu bezwecken;
allein leider ist bis hiehin nichts fiir uns erfolgt; bis wir
uns in unserer Noth gezwungen fihlten, unsere
Beschwerdefiihrung zu den Sockeln des Thrones
seiner kéniglichen Majestél gelangen zu lafen ...
Allerhéchst derselbe haben gewiirdigst geruht, uns
davon zu benachrichtigen, deswegen einen Bericht
von der hiesigen Behérde einzufordern.

Die Unterzeichneten bitten daher Ever Hochwohlge-
boren unterdienstlich, im Namen der hiesigen Fabrik-

Arbeitsavfgaben:

1. Fasse den Inhalt der Zunftverfassung von 1571
(M 5) knapp zusammen.

2. Vergleiche die Zunftverfassung von 1571 (M 5) mit
dem Auszug der Inhaltsiibersicht zur Messerlohn-
Satzordnung von 1789 (M 6) und der Petition
Solinger Schneidwarenarbeiter an den Regie-
rungsprésidenten in Disseldorf von 1830 (M 7), in
der die Wiedereinfihrung einer Fabrikverfas-
sung gefordert wird. Bedenke, daf} zwischen der
Zunftverfassung (1571) und der Petition von 1830
ein Zeitraum von 250 Jahren liegt. :

lala}

- Aufnahme neuer Messerschmiede nur durch tiich-
tiges Meisterstick.

~ Verbot, unter den in der Satzung festgelegten Prei-
sen weder zu arbeiten noch arbeiten zu lassen,
noch zu verkaufen.

aus: F. Hendrichs, Die Geschichte der Solinger Indu-
strie, Solingen 1933, S. 120 ff.

arbeiter, daB Hochdieselben doch besser zeigen,
daB so viele arme Fabrikarbeiter jetzt kaum mehr im
Stande sind, ihr tdgliches Brot fir sich und ihre Fami-
lien zu erwerben, daf3 uns doch dazu verholfen
wiirde:

1. DaB ein eigenes Fabrikgericht organisiert, daf3
zugleich Aufsicht Gber die Qualitit der Fabrikate
fihrt.

2. DaB keiner als Meister arbeiten diirfe, der sich nicht
vorher mit einem guten Stiick Arbeit als Meister quali-
fiziert hat.

3. Einen bestimmten Lohnsatz fir die verfertigte
Arbeit, der nach dem Steigen oder Sinken der Mate-
rialien festgestellt wird, und

4. Baare Bezahlung fir die verfertigten Fabrikate und
nicht mit Waaren, oder zu 5 pro Cento Abzug.

Wie dieses am befBten fir die hiesigen Fabriken ist,
uberlaBen wir Euver Hochwohlgebohren weisen
Einsicht ..."

Peter Wolferz

Isaac Klauberg

aus: R. Boch, M. Krause, Historisches Lesebuch zur
Geschichte der Arbeiterschaft im Bergischen Land,
Koln 1983, S. 63
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2.3 Von den Ziinfiten zur Arbeiterbewegung

Der Vergleich der Materialien M 5, M 6 und M 7
veranschaulicht, daf sich bestimmte Zunftregeln aus
dem Jahre 1571 in Solingen 250 Jahre hindurch
aufrechterhalten haben. Selbst 21 Jahre nach Auf-
l6sung der Zinfte durch die von Napoleon 1809
eingefihrte allgemeine  Gewerbefreiheit  (das

M 8 Sitvation der Ziinfie vor Einfihrung der
Gewerbefreiheii

Sie (die Ziinfte, der Verf) stellten keine Vereinigung
von gleichgestellten — sowohl produzierenden als
auch handeltreibenden — Handwerksmeistern mehr
dar, sondern ein wirtschaftliches und soziales Kon-
trakiverhéltnis zwischen den Kaufleuten einerseits
und den immer stérker von diesen abhéingig werden-
den Handwerkern andererseits.

Im Laufe des 16. und 17. Jhdt. haite sich z. B. im Solin-
ger Industriebezirk, begiinstigt durch die wachsende
Bedeutung iiberregionaler Mdrkte, eine Trennung
der produzierenden und handelnden Tcitigkeiten
durchgesetzl. Ende des 17. Jhdt. hatten die Solinger
Kaufleute bereils einen eigenen organisatorischen
Zusammenschlu3 gebildet, der von Handwerkern
anerkannt werden mufite. Die Handwerksziinfte
hatten die Funktion, den Ausbildungsgang verbind-
lich zu organisieren (Lehrlingszeit, Meisterpriifung)
und damit das Qualifikationsniveau des Handwerks
zu sichern. Sie regelten die Arbeitszeit und setzten die
Rechte und Pflichten zwischen Meistern, Gesellen und
Lehrlingen fest. Um eine lohnsenkende Uberbeset-
zung der Handwerke zu vermeiden, hatten die Ziinfte
die Aufgabe, die Zahl der Lehrlinge zu beschréinken
und die Zahl der von auswdirts zuziehenden Meister
einzugrenzen.

Die Zinfte als Selbstverwaltungsorgane der Hand-
werke hatten auch eine gewisse Eigengerichisbarkeit
bei Streitfcillen zwischen Zunftmitgliedern. Die Amis-
meister der bergischen Ziinfte hatten zudem die
Aufgabe, im Auftrag der organisierten Handwerker
ber allgemein verbindliche Lohnscitze (Tarifléhne)
mit den Verlagskaufleuten zu verhandeln. Diese
Lohnséitze, d. h. die Festlegung von Mindest-Stick-
I6hnen fir die einzelnen Sorten und Quadlitéten in den
verschiedenen Arbeitsgéingen der Kleineisen- oder
Textilproduktion, enitwickelten sich im Laufe des
18. Jahrhunderts zum zentralen Bereich von Verhand-
lungen und Arbeitskcimpfen zwischen den Kaufleuten
und den organisierten Handwerkern.

Mit der Verénderung des Charakters der Zinfte
begann die Geschichte der bergischen Arbeiter-
schaft.  Obwohl man erhebliche Unterschiede
zwischen den jeweiligen Handwerkern und ihren

Bergische Land war von 1806 bis 1814 durch die
Franzosen besetzt), traten im Jahre 1830 Arbeiter
des Solinger Schneidwarengewerbes mit Forderun-
gen an den Regierungsprdsidenten in Disseldorf
heran, die mit wichtigen Bestimmungen der alten
Zunft fast identisch waren (M 7).

Organisationsformen beachten muf3, kann man mit
Recht behaupten, dafl das gewerkschaftliche
Element, das neben anderen entwickelten Schuiz-
funktionen in den Zinften angelegt war, sich immer
stéirker entwickelte. Die kurpfilzische Regierung —
das Land Berg gehérie in der Epoche der deutschen
Kleinstaaten von 1614 bis 1806 zum Herrscherhaus
Pfalz-Bayern mit Sitz in Mannheim und spéter
Miinchen — halte ein sehr gespaltenes Verhdilinis zu
den bergischen Ziinften. Als aufgeklcirt-feudale
Regierung vertrat sie nur bis zu einem gewissen
Grade die Interessen des aufstrebenden bergischen
Birgertums, das vor allem von den Verlagskaufleuten
représentiert wurde.

Die Verlagskaufleute wollten sich aus den traditionel-
len Bindungen und sozialen Verpflichtungen der zinf-
tig organisierten Gewerbe l6sen, da die Ziinfte einer
unbegrenzten Vermehrung der Produktion im Wege
standen und bestimmte technische Neuerungen (die
sich erst einmal zu Lasten der betroffenen Handwer-
ker-Arbeiter auswirkten) in einigen Féllen zu verhin-
dern suchten. Die Regierung hatle zwar ein ausge-
préigtes Interesse an einer Steigerung der Produktion
und des Exports, wodurch auch ihre steuerlichen
Einnahmen erhsht wurden, aber ebenso ein ord-
nungspolitisches Interesse an einem sozialen
Ausgleich zwischen Handwerker-,stand” und Kauf-
manns-,stand”. Auch die Kaufleute sollten nicht zu
mdichtig werden. In diesem Spannungsfeld bewegte
sich die Politik der bergischen Obrigkeit iber viele
Jahrzehnte. In der zweiten Héilfte des 18. Jahrhun-
derts wurden im Bergischen Land eine ganze Reihe
von Ziinften per Regierungsdekret aufgelést,
wdhrend andere Handwerke Gberhaupt erst das
Privileg der Zunft verliehen bekamen.

Die Entscheidung der kurpfélzischen Regierung fiir
oder gegen die ziinftige Organisierung von Hand-
werkern war allerdings nicht véllig willkiirlich,
sondern richtete sich — neben politischen Erwégun-
gen — nach dem Stand der inneren Zerriittung der
einstmals sozial homogenen Handwerke und nach
dem Stand ihrer Wettbewerbsféhigkeit gegeniiber
der ausléndischen Konkurrenz.

Bezogen auf die Solinger Schneidwarenhandwerke
betrieb die kurpfdlzische Regierung allerdings eine
Politik, die deren ziinftige Organisation bis zum Jahre
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1806 (als das Bergische Land an die Franzosen abge-
trefen wurde) skirkte. Zu einer Zeit (1789), als die
Regierung den festen Lohnsatz der Elberfelder Leine-
weber schon Jahre abgeschafft halte, erkléirte sie sich
- nach eingehender Untersuchung - fir das Solinger
Messerhandwerk bereit, einen festen Lohnsatz iber-
haupt erst einzufiihren. Der seit vielen Jahrzehnten
bestehende Lohnsatz in der Waffenherstellung blieb
ebenfalls in Kraft, und noch 1794 wurde den Solinger
Scherenmachern das Privileg der Zunft erteilt.
Ausschlaggebend fir diese zunfifreundlichen Ent-
scheidungen waren ebenfalls handelspolitische
Griinde. Da die Solinger Schneidwarenproduktion
den Status eines Qualitéitsgewerbes hatte und nicht,
wie elwa die wellweite Textilerzeugung jener Tage zu
einer (hauptseitig) méglichst billigen Massenherstel-
lung tendierte, war nicht, wie 1783 in Elberfeld, der
unmittelbare Zwang - unter der Rahmenbedingung
einer weilgehend stagnierenden Technik - zur
Senkung der durchschniitlichen Arbeitslshne gege-
ben. Die Regierung befirchtete im Gegenteil nega-
tive Effekte einer ungehinderten Lohnsenkung auf die
Kokurrenzfdhigkeit der Messer und Bestecke in einem
qudlititsbestimmten  Markt  fir langlebige Ge-
brauchsgiiter. Ein sehr niedriges Lohnniveau, so haile
sichin den 1770er Jahren in Solingen bereits in Anscif-
zen gezeigl, begiinstigte auflédngere Sicht eine Billig-
oder sogenannte ,Schundwaren”produktion, fir die
keine ausreichende Nachfrage bestand, und die auch
den Rufder besseren Qualitéten des Produktionsortes
Solingen schéidigen konnte.

Dort wo die Zunft der Entwicklung der Produktion im
Wege stand, ging die kurpfélzische Administration
allerdings konsequent vor und half der neven Wirl-
schaftsordnung sogar mit militérischer Gewalt nach

()

Auswirkungen der Gewerbefreiheit auf die
Handwerker-Arbeiter

Bis zum Zeitpunkt der Einfihrung der allgemeinen
Gewerbefreiheit (1809) existierten im Bergischen
Land mehrere Rechtsformen und mehrere Realitciten
der Arbeiterorganisationen nebeneinander her. 25
Jahre spdter als die Elberfelder Leineweber wurden
die Solinger Schneidwarenarbeiter von den Auswir-
kungen der Gewerbefreiheit betroffen.

Aus der Perspektive der Rechtsgeschichte bedeutete
die Gewerbefreiheit ein Stick Verwirklichung der
allgemeinen Menschenrechte. Sie selzte iiberkom-
mene Privilegien auBer Kraft und gab jedem
Menschen unabhcingig von Stand und Geburf theo-
refisch (!) die gleichen wirtschaftlichen Rechte und
Chancen. In der historischen Redlitét nuizte die
Gewerbefreiheil vor allem den schon wirtschaftlich
bevorzugten Fabrikanten und Kaufleuten und bedeu-

tete fir die bergischen Handwerker-Arbeiter eine
verschérfte Konkurrenz untereinander bei gleichzei-
tigem Verbot der Organisierung ihrer gemeinsamen
Skonomischen Interessen. Jeder zugewanderte
Arbeiter konnte sich nun ohne Gesellenzeit und
Meisterprifung als Weber, Bandwirker oder Feilen-
haver niederlassen und jeder Handwerksmeister
konnte so viele Lehrlinge halten wie er wollte. Auf
léngere Sicht kam es dadurch zu einer ,Uberfillung”
der bergischen Exporthandwerke, d. h. das Angebot
an Arbeitskraft lag durchschnittlich deutlich héher als
die Arbeitsnachfrage der Verlagskaufleute. Diese
Entwicklung driickte massiv auf die Léhne, die nun
nicht mehr zwischen den organisierten Berufsgruppen
und den Verlagskaufleuten, sondern individuell
zwischen den einzelnen Handwerker-Arbeitern und
dem jeweiligen Verlagskaufmann ausgehandelt
wurden. Wer sich dabei als der stérkere Pariner des
Arbeitsvertrages erwies, diirfte unschwer zu erraten
sein. Streik oder auch nur das Inverbindungtreten der
Handwerker-Arbeiter untereinander waren verbo-
ten. Sicherlich war die Gewerbefreiheit eine der
Grundvoraussetzungen fir den Aufstieg des Indu-
striekapitalismus und der mit ihm steigenden Arbeits-
produktivitcit. Die sozialen Kosten dieses gewaltigen
Aufstiegs zahlte jedoch erst einmal die arbeitende
Bevélkerung.

Bereits ein Jahr nach der Auflssung der Ziinfte in der
Solinger Gewerberegion zeigten sich die ersten
negativen Folgen fir die Handwerker-Arbeiter. Im
Jahre 1810 schrieb der , Verkinder”, eine damals im
Kreis Solingen erscheinende Zeitung: ,Unsere neue
Landesregierung hatte bei der Aufhebung aller Privi-
legien, Monopole, Ziinfte u. a. den Zweck, durch eine
véllige Gewerbefreiheit die Industrie zu beleben.
Dieser weise Zweck wird aber vereitell, wenn uner-
laubter kaufmdinnischer Eigennutz die Wohltat der
Gewerbefreiheit zum Nachteil einer grofBen Klasse
des Volkes miBbraucht. - Dies scheint hier in Solingen
der Fall zu sein! Schon jetzt klagt ein groBer Teil der
Fabrikarbeiter tber willkirliche und GbermdBige
Lohnverkirzungen, - Uber zu langes kreditieren und
vorziiglich dariiber, dafl die meisten hiesigen
Kaufleute ihren Arbeitern den gréBten Teil des Lohnes
nicht in Geld, sondern in Waren reichen (Warenzah-
lungen waren in der Zunfizeit offiziell verboten, d.
V1), die nicht selten in einem zu hohen Preis berechnet
werden, oder von schlechter Qualitét sind, und
entweder zum UberfluB verbraucht oder mit Schaden
verduBBert werden.”

Zunfitradition und frilhe Gewerkschafisbe-
wegung

Lange Zeit wurde in der Geschichtsschreibung nach
den eigensténdigen Wurzeln ,proletarischen Klas-
senbewuBiseins” und nach den eigensténdigen Erfah-
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rung der ,frihen Arbeiterschaft” (durchweg als
Fabrikarbeiter begriffen) gesucht, die dann zu
Herausbildung der gewerkschaftlichen und politi-
schen Organisationsmodelle in der Zeil des deut-
schen Kaiserreiches fishrten (1871-1918). Dagegen
wurde die wichtige Rolle traditioneller (,vorindustriel-
ler”) Verhaltensmuster und Organisationsmodelle
(Ziinfte) fir die Herausbildung sozialistischer Orien-
tierung und gewerkschaftlicher Organisation bis vor
wenigen Jahren vollkommen ignoriert.

Im Bergischen Land kann man zumindest fir den
Solinger Industriebezirk einen direkten Strang von
den Ziinften zu den ersten rechtlich erlaubten
Gewerkschaften der 1870er Jahre verfolgen. Bis zu
diesem Zeitpunkt gab es eine ganze Reihe von Versu-
chen, einen einheitlichen Lohnsatz (vergleichbar mit
der Funktion eines Tariflohnes) und soziale Schutzbe-
stimmungen, wie es sie unter der Zunfiverfassung gab,
(wieder)einzufiihren. Neben verschiedenen abge-
lehnten Bittgesuchen, streiklen 1826 die Solinger
Schleifer fir diese Ziele.

Im Jahre 1848 kam es schlieBlich unter dem politi-
schen Druck der revolutionciren Ereignisse in Solin-
gen/Elberfeld zur Einfihrung fester Lohnscitze, die
allerdings nur wenige Monate bestehen blieben. Die
schlieBlich von den erfolgreichen lokalen Fachge-
werkschaften 1872 aufgestellten ,Preisverzeichnisse”
waren in Form und Inhalt nahezu identisch mit der
ziinftigen Lohnsatzordnung des Jahres 1789. Auch die
frihe Hinwendung zu sozialistischen Gesellschafts-
vorstellungen, die man bei den Solinger Schneidwa-
renarbeitern beobachten konnte, war eng mit der
Erinnerung an die Zinfte als vergangene ,Alterna-
tive” zur ungeziigelten Konkurrenzwirtschaft ver-
knipft. Sozialistische Ideen waren fir die Handwer-
ker-Arbeiter deshalb so attraktiv, weil sie vorkapitali-
stische Ideale (gegenseitige Hilfe statt individueller
Konkurrenz, gerechte Verteilung der Giiter statt
Marktmechanismus, Schutz statt Risiko, auskémmli-
ches Leben statt ,Profitgier”) zur Grundlage einer
Zukunfisversion einer neven Gesellschaft machten.

Die direkte Bezugsméglichkeit der Solinger Schleifer
des 19. Jh. auf die Zeit der Zunft hatte besondere
Voraussetzungen, die nicht auf alle typischen Export-
handwerke im Bergischen Land und schon gar nicht
auf die skidtischen Versorgungshandwerke (Schnei-
der, Schuster etc.) zutrafen. Ahnlich wie die bergi-
schen Leineweber oder Tuchscherer waren die Solin-
ger Schleifer und Schmiede —wie schon erwcihnt —im
Verlauf des 18. Jh. vom Status selbstéindiger Hand-
werksmeister in den Status lohnabhdngiger Klein-
und Alleinmeister abgestiegen. Im Gegensatz zu den
Solinger Zinften wurden andere Zinfte im Bergi-
schen vergleichsweise frih verboten (Leineweber/
Tuchscherer) oder Iésten sich in ihrem sozialen
Zusammenhang auf, weilim Verlaufder gewerblichen

nCc

Entwicklung das Kapital zwischen Meister und Gesel-
len trat. Die Meister dieser Handwerke wurden zu
kleinen Fabrikanten mit vielen Lehrlingen und Gesel-
len, wéhrend der Geselle ewig Geselle blieb. Dieser
ProzeB trat in Solingen weder zur Zeit der Zunft noch
spditer in nennenswertem Umfang ein. Das Gesellen-
dasein blieb in Solingen ein Ubergangsstadium im
Leben eines Schleifers oder Schmiedes. Meister und
Geselle wurden in Solingen durch das allgemeine
Absinken des Lohnniveaus nach 1809 gemeinsam
,verproletarisiert”. Weil Meister und Geselle auch im
19. Jh. noch eine soziale Einheit bildeten, war die
Rickbesinnung auf die Zunft mit der Idee einer
gewerkschaftlichen Interessenvertretung gegen die
Unternehmer identisch. Fir andere Handwerke im
Bergischen Land war die ziinftige Tradition im
Vergleich zum Solinger Gewerbebezirk viel friiher
abgebrochen. Die Riickbesinnung auf die Zunft
konnte sogar beim Aufbau gewerkschaftlicher Orga-
nisationen eher hinderlich als vorwéirtstreibend sein,
wenn die soziale Einheit zwischen Meister und
Geselle als wichtige Grundlage des Zunftgedankens
léingst untergraben war.

Eine gewerkschaftliche Interessenvertretung wurde
erst dann effektiv, wenn sich die Gesellen entschlos-
sen, die Meister ,auBen vor” zu lassen. Streiks und
Gewerkschaftsgriindungen in solchen kapitalisierten
Handwerken in den 1850er bis 1870er Jahren waren
ein qualitativ neuer Schritt, dem neue Erfahrungen in
einer verdnderten sozialen und &konomischen
Umwelt vorausgehen muBten. Dies traf in noch
gréBerem Umfang auf diejenigen alten Produktions-
zweige im Bergischen Land zu, die durch die Einfih-
rung der fabrikméBigen maschinellen Fertigung bis in
die 1870 Jahre hinein von Grund auf revolutioniert
wurden, wie etwa gréfBlere Teile der Wuppertaler und
Lenneper Textilindustrie. Die fabrikméfBige Produk-
tion integrierte sozial abgestiegene Textilhandwer-
ker, schuf aber auch neue Arbeiterschichten, die ihre
Rolle im gesellschaftlichen System erst noch finden
muBten.

Die Entstehung einer Arbeiterbewegung im Bergi-
schen Land bis elwa zum Zeitpunkt der deutschen
Reichsgrindung (1871) war also kein einheitlicher
Prozef3, sondern vollzog sich von Produktionszweig zu
Produktionszweig sehr verschieden bzw. zeitverscho-
ben und mit unterschiedlich starkem Bezug auf die
einstigen zinftigen Organisationsformen.

aus: R. Boch, M. Krause, Historisches Lesebuch zur
Geschichte der Arbeiterschaft im Bergischen Land,
Kéln 1983, S. 26 ff.
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Einfiihrung
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Handwerl,
Manufakiur,
Fabrilk

Anfdnge des
Fabriksystems

I, Schmieden — eine Fabrikarbeii
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Die Anfiinge der fabrikindusiriellen Produkiionsweise im Solinger Schneidwarenhand-

,Der Handwerker bearbeitet sein Produkt in allen
erforderlichen Arbeitsphasen selbst.”l) Die Manu-
faktur dagegen war bereits arbeitsteilig organisiert.
Der Manufakiurbesitzer finanzierte die Arbeit und
verkaufte die Ware. Er gab die Rohmaterialien aus,
um sie von den Handwerkernin Lohnarbeit verarbei-
ten zu lassen. Neben dieser Form der dezentralen
Manufaktur gab es noch die zentrale Manufaktur,
z. B. in der MeiBener Porzellanherstellung. In der
zentralen Manufaktur  kamen die Handwerker
zusammen und verrichteten — zentral — in einem
Manufakturgebdude  die  unterschiedlichsten
Arbeitsgénge zur Herstellung eines Produktes. Die
Manufakturarbeiter benutzten Werkzeuge, verrich-
teten aber Handarbeit damit.?

Die entscheidende Neuerung der Fabrikim Vergleich
zu Handwerk und Manufaktur bestand in der
Verwendung von Maschinen zur Ausfohrung von
Arbeitsprozessen. Arbeitsmaschinen verdrdngten in
der Fabrik zunehmend die handwerkliche Arbeit.3)
Produktionstechnische Voraussetzung fir die Orga-
nisation der Arbeit mit Hilfe von Maschinen war eine
zentrale Antriebsenergie, die Dampfmaschine, ,die
Uber Transmission mit den Arbeitsmaschinen verbun-
den war und somit erlaubte, da man die Arbeit
unter einem Dach verrichten konnte. Zugleich konnte
die Arbeit durch die Uberschaubarkeit des Ortes
besser kontrolliert, durch eine exakte Zeitstruktur
reglementiert und durch Fabrikordnungen diszipli-
niert werden. Der Unternehmer einer modernen
Fabrik war zugleich Besitzer der Produktionsmittel,
wéihrend der Fabrikarbeiter lediglich seine Arbeits-
kraft gegen Lohn verkaufte. Mit der Einfihrung der
Fabrikarbeit verénderte sich nicht nur die Arbeit
selbst, sondern die gesamte Lebenswelt des Arbei-
ters: Die Form der Arbeit brachte die Trennung von
Arbeitsplatz und Wohnstétte mit sich. Es erfolgte die
starre Einteilung der Zeit in Arbeit und Freizeit, ja der
gesamte Alltag wurde tiefgreifend durch die Form
der Arbeit um- und neu gepréagt.”4) -

Die ersten Anféinge der Mechanisierung von Werk-
statten und Manufakturen reichen zwar bis ins 16. Jh.
zuriick. Doch erst zu Beginn des 19. Jh. wurden mit
Hilfe der Dampfmaschine zunehmend mechanisierte
und motorisierte Fabriken eingerichtet. Die indu-
strielle Revolution beschleunigte seit der zweiten
Hélfte der 1830er Jahre die Herausbildung kapitali-
stischer Fabriksysteme in Deutschland.’)
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Solinger
Verhdlinisse

Ursachen der
Fabrilcgrindungen

Von der Handschmiede
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" Bis 1860 gab es in der Solinger Schneidwarenindu-

strie kaum Ansétze zur Einfihrung der fabrikindu-
striellen Produktion. ,Die traditionelle Arbeitsteilung
zwischen den einzelnen Handwerkern und Verlegern
blieb bestehen.”®) Erst nach 1860 setzte ein allmdhli-
cher, ab 1880 ein kontinuierlicher Aufschwung der
fabrikindustriellen Produktion in Solingen ein. Dieses
Anwachsen des Fabriksektors wird an der Anzahl der
Unternehmensgrindungen deutlich: ,Wdhrend for
die Zeit von 1816 bis 1860, also in einem Zeitraum von
44 Jahren, 167 Betriebsgrindungen nachweisbar
sind, fallen in die folgenden 28 Jahre bis 1886 237
Grindungen. Dies entspricht einer Steigerung von
weit Gber 100 %."7)

In dieser Zeit grindeten sich vor allem kleine Unter-
nehmen. Die neuen Fabriken lieBen sich an den
Stadtréndern und den VerbindungsstraBen der 1929
zur Stadt Solingen vereinigten Stidte Ohligs, Wald,
Hahscheidt, Gréafrath und Solingen nieder.

,Die verkehrstechnische Anbindung Solingens in den
1860er Jahren durch den Bau des Ohligser Bahn-
hofs, der Bevélkerungsanstieg, die Herausbildung
eines einheitlichen deutschen Wirtschaftsgebietes
nach 1871 und die Erweiterung der Exportméglich-
keiten im Zuge des Ausbaus der weltweiten Kommu-
nikations- und Transportsysteme und der Kolonial-
gebiete”® bedeuteten fir Solingen eine wesentliche
Steigerung der Absatzméglichkeiten for Schneidwa-
ren. Der Wert der Exporte Solinger Schneidwaren
erhdhte sich zwischen 1832 und 1872 um das Zehnfa-
che von 2,3 Mio. DM auf 25 Mio. DM.?) Die enorme
Ausweitung der Absatzméglichkeiten stief3 bald an
die Grenzen der Produktionskapazitéten. Die Unter-
nehmen waren bemiht, die Kosten der Produktion
niedrig zu halten, um einen méglichst groBen Markt-
anteil zu erzielen. Unter den gegebenen Umsténden
war die Erhhung der Produktivitéit der Arbeit fir die
Unternehmer der einzige Weg, die Lohnkosten je
Stiick zu senken und so billiger anbieten, mithin mehr
verkaufen zu kénnen als die Konkurrenten.10)

Die Erhdhung der Produktivitét der Arbeit durch die
Mechanisierung der Produktion verénderte in der
Zeit von 1860 bis ca. 1880 den ProzeB des Schmie-
dens von Schneidwaren vollkommen. Wéhrend bei
den Schleifern und den Reidern bis zur Jahrhundert-
wende die Arbeit weitgehend handwerklich organi-
siert war, wurden innerhalb von 20 Jahren die
ehemals selbsténdigen Handschmiede zu abhdngi-
gen Schldgereiarbeitern. Nur wenige Meister
schafften es, sich eine eigene mechanische Schmiede
einzurichten. Der Anteil von Handwerkern an der
Griindung von Firmen war aber trotzdem in den
Anfangsjahren zwischen 1860 und 1880 relativ hoch.



Die Geschichte der 1886 von den beiden Handwer-
kern  Friedrich-Wilhelm  und  Peter-Wilhelm
Hendrichs gegrindeten Gesenkschmiede veran-
schaulicht typische Merkmale und Probleme einer
Fabrikgriindung der Griinderzeit und damit auch
des Ubergangs von handwerklicher zu fabrikindu-
strieller Produktion. Interessant ist die Verbindung
der Gesenkschmiede mit einer sogenannten

1. Aus der Griinderzeit einer Solinger Schlé-
gerei

Das folgende Kapitel orientiert sich an dem nach
1900 schrifilich niedergelegten Bericht des Firmen-
mitbegrinders Peter-Wilhelm Hendrichs, in dem die
Grinderzeit der Gesenkschmiede Hendrichs
beschrieben wird. Diese Quelle darf als besondere
Raritét angesehen werden, denn zeitgendssische
AuBerungen Uber Betriebsgrindungen, vor allem
tber deren Hintergriinde und Probleme, aus unter-
nehmerischer Sicht finden sich selten.

Im AnschluB an dieses Dokument werden einzelne
Aspekte in weiterfihrenden Materialien vertieft.
Die spéteren Firmengrinder Friedrich-Wilhelm und
Peter-Wilhelm Hendrichs arbeiteten vor 1886 mit
ihrem Vater und zwei weiteren Briddern als Scheren-
feiler. Die Scherenfeiler hatten die Aufgabe, die
handgeschmiedeten Scheren nachzuarbeiten, da es
beim Handschmieden nicht méglich war, die Form
einer Schere genau auszuarbeiten.

Abb.1 Die Gesenkschmiede Hendrichs um 1900
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,Dampfschleiferei”. Hier waren ca. 80 Schleifer-Ar-
beitsstellen vermietet. Durch diese Mdglichkeit des
Mietens einer Arbeitstelle samt Kraftversorgung
konnten sich die Schleifer ihre Selbstéindigkeit
bewahren und gleichzeitig die Vorteile der neuen
Energiequelle nutzen. Aber auch fir die Firmengrin-
der brachte die gleichzeitige Errichtung einer
Dampfschleiferei erhebliche Vorteile.

Als Teil des dezentralen Arbeitsprozesses waren sie
u. a. for die Firma Henkels, vor allem aber fir die
Firma E. Bonsmann in Ohligs tétig. Die Werkstait der
Hendrichs befand sichin der Hofschaft Scheuren, die
in der Néhe der heutigen Merscheider Strafe, einer
VerbindungsstraBe zwischen den Stadtbezirken
Merscheid-Ohligs und Solingen gelegen war. Nicht
weit von Scheuren entfernt, unmittelbar an der
Merscheider StraBe (damals noch: Mangenberger
StraBe) wurde die Gesenkschmiede Hendrichs
errichtet. Durch die giinstige Verbindung zum Ohlig-
ser Bahnhof haite die Gesenkschmiede einen
verkehrsginstigen  Standort, ,da  notwendige

~ Rohmaterialien (Kohle, Stahl) wie die fertige

Rohware ohne Probleme an- bzw. abtransportiert
werden konnten.”2)




M 9 Peter-Wilhelm Hendrichs iiber die
Grindung der Gesenkschmiede Hendrichs

Als nach Ende des Krieges 1870/1872 die Solinger
Industrie einen bedeutenden Aufschwung nahm und
die Nachfrage nach Solinger Artikeln immer stérker
wurde, die Fabrikanten jedoch nicht immer in der
Lage waren, ihre Produktionen zu steigern, da fast
samtliche Artikel als Scheren, Tafelmesser, Rasier-
messer, Korkenzieher, Gabeln und Klingen fir
Taschenmesser von Hand geschmiedel werden
muBten, die vorhandenen Schmieden aber nicht in
der Lage waren, durch Mangel an geeigneten
Arbeitskrdften ihre Produktion zu steigern, so lag es
nahe, daf die Unternehmer beddachf waren, die
geschmiedeten Artikel maschinell herzustellen.

Der Anfang hierzu wurde mit Taschenmesserklingen
gemacht, da hierzu keine motorische Kraft notwendig
war, sondern die Himmer, sogenannte Schlagwerke,
konnten von einem auf erhéhtem Platz sitzenden
Arbeiter bedient werden.

Auch waren die Schmiede wegen der verhdlinisméi-
Big geringen Anlagekosten in der Lage, sich auf die
Schlcigerei einzurichten.

Da die auf diesen Hdmmern hergestellten Messer
schéner und billiger waren als die von Hand
geschmiedeten, auch von den Schleifern lieber
geschliffen wurden, so wurde dazu ibergegangen,
auch gréBere Messer, als Tisch- und Brotmesser unter
schweren Hémmern herzustellen.

Hierzu war jedoch schon Wasser oder Maschinen-
kraft notwendig und waren deshalb nur gréflere
Firmen in der Lage, eine solche Schlcigerei einzurich-
ten.(...)

Von einzelnen Firmen wurde nunmehr dazu iberge-
gangen, auch Scheren unter Fallhdmmern herzustel-
len. Die Scherenschmiede, welche befirchteten,
durch Einfilhrung dieser neuen Arbeitsmethoden mit
der Zeit geschddigt zu werden, sahen der weiteren
Entwicklung mit Besorgnis entgegen, so dafl immer
mehr Schmiede auf die Einstellung von Lehrlingen
verzichteten. In den 70er Jahren waren wohl gegen
80 Schmiede inklusive Gesellen und Lehrlingen mit
dem Schmieden von Scheren beschdiftigt.

Wohl war vielfach eine Antipathie gegen die auf Fall-
hémmern hergestellten Scheren vorhanden, aber
durch billigere Preise und schénere gefdlligere
Muster seizten sich diese mit der Zeit gegen die von
Hand geschmiedeten Scheren durch.

Dadurch nun, daB die geschlagenen Scheren auf dem
Weltmarkt immer mehr Beifall fanden, und die Solin-
ger Industrie gegenitiber den Industrien anderer
Léander als England und Frankreich bedeutend im
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Vorteil war, so waren mit der Zeit die Betriebe gené-
tigt, ihre Anlagen zu vergréBern.

Die Fabrikanten, welche sich auf die Schlégerei von
Scheren eingerichtet, gaben keine geschlagenen
Scheren an andere Fabrikanten ab, und diese
muBten, nur auf die Schmiede angewiesen, mit der
Zeit ins Hintertreffen geraten.(...)

An unserem Elternhause (in Scheuren), wo wir zu 4
Gebriidern mit unserem Vater mit dem Feilen von
Scheren, chirurgischen Zangen usw. beschéftigt
waren, bekamen wir auch verschiedentlich geschla-
gene Scheren von der Firma Henkels zu feilen. Wenn
auch die so geschlagenen Scheren noch Mdngel
zeigten, so war doch der Vorteil den von Hand
geschmiedeten gegeniber sehr grof3, und wurde sich
oft dariiber unterhalten, wie es wohl méglich zu
machen wdre, auch einen Betrieb zum Schlagen von
Scheren einzurichten. Hierzu fehlten uns vorab
jedoch die erforderlichen Mittel.

e, W. Hendrichs

Mangenbergerstrasse M e rschei d
Dampfschleiferei und Schliigerei
fiir

Scheeren, chirurg, Instrumente,
Schlissel, Schlosstheile, Gewehrtheile, Nahmaschinen-
und Velocipedtheile,

sowie alle in dieses Pach cinschlagende Artikel.

Maugenbergersirasse.

Anzeige von 1892

Denn zur Errichtung einer Schldgerei kam nur Dampf-
kraft in Frage, also die Errichtung eines eigenen
Befriebes. FElektrische Kraft war noch unbekannt,
ebenso Gasmotoren, da in hiesiger Gegend noch
keine Gasanstalten waren.

Zu einer Dampfkraftanlage gehérie nun aber ein
geeignetes Grundstiick, Gebédude, Brunnen, Schorn-
stein, Kessel, Dampfmaschine sowie mit allem Zube-
hér.

Nun waren wir aber auch fir die Firma E. Bonsmann,
Ohligs, beschdftigt und hatten diese gréBere
Auftrége in Klemmen von RuBland. Diese waren
geneigt, geschlagene statt geschmiedete Klemmen
zu verwenden, wenn sie diese nur bekommen konn-
ten. Anfang Februar 1886 entschlossen wir uns
deshalb einmal, eine Gerdtschaft fir die gangbarste
Sorten Klemmen in Arbeit zu nehmen.




Mein Bruder Fritz beauftragte mich, von einem Solin-
ger Stahllager ein Stiick Stahl fir ein paar Matritzen
mitzubringen.(...)

Nachdem wir nun ein paar Matritzen mit den primitiy-
sten Werkzeugen fertig hatten, wurde nun die Frage
akut, wo nun schlagen. Sodann war eine Vorbedin-
gung, ersl muBte eine Handpresse zum Schneiden
der Stahlbleche angeschafftwerden. Diese wurde uns
auch sehr schnell von E. Wingenroth in Merscheid
geliefert.

Diese brauchten wir auch so notwendig, daB wir
selbige einfach auf den Boden stellten, also ohne
Spragen, und muBten wéhrend des Schneidens auf
den Knien rutschen.

Wehrend dieser Vorbereitungen hatte sich mein
Bruder Fritz mit dem Messerschléger Phillips im Loch-
bachtal, welche fir seinen Fallhammer von 150 Kilo
wenig Arbeit hatte, in Verbindung gesetzt und
erlaubte uns dieser auf seinem Hammer zu arbeiten,
gegen eine Vergitung von 75 Pfg. per Duizend paar
incl. Kraft und Koks. Der Hammer erwies sich jedoch

fir unsere Zwecke als zu leicht und riB, als wir einige
100 Diz. geschlagen hatten, der Einsatz.(...)

Durch alle diese Unannehmlichkeiten wurde nun der
Plan erwogen, einen eigenen kleinen Betrieb zu
errichten und war zundichst die finanzielle Frage zu
prifen. An Barmitteln standen uns eventuell zur Verfii-
gung: 2400,- von unserer Mutter, und da ich noch fir
meine Multer arbeitete, erst seit 1 1/2 Jahren vom
Militéir zuriick war und noch keinen Plennig mein
eigen nannte, so erkldrte sich mein Bruder Ernst
bereit, mir seine Ersparnisse im Betrag von M. 1200,-
zu leihen. Meinem Bruder Fritz wurde von seiner
Schwiegermutter M. 2400,- zugesagl, und er konnte
selbst M. 2000,- einlegen.

Es trat jedoch in unseren Projekten eine ganz andere
Wandlung ein, als mein Bruder und ich eines Sonntag-
nachmittags Ende Juli 1886 bei Herrn Th. Kieserling in
Solingen wegen Errichtung eines Neubaus und iiber-
haupt wegen Errichtung einer Schicigerei vorstellig
wurden.,

Abb. 2: Belegschaft der Gesenkschmiede F. u. W. Hendrichs um 1893

Als wir Herrn Kieserling unseren Plan unferbreitet
hatten, erklcrte dieser, so wie wir das vorhdtten
md&chte er uns nicht raten, er wolle uns einen anderen
Vorschlag machen. Wir méchten fir die Fabrikanlage
ein neves und zwar an der Hauplstrafle gelegenes
Grundstiick kaufen, und das bereits gekaufte Grund-
stiick wieder verkaufen resp. eintauschen, auch den
Kessel und die Dampfmaschine, wenn auch mit Scha-
den, wieder abstofien.

Aufeinem an der HauptstraBe gelegenen Grundstick
wolle er uns eine Schidgerei mit vorlcufig 3 Hdmmern
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errichten, mit never schwererer Dampfimaschine und
neuem Dampfkessel, nebst einer gréBeren Schleiferei
zum vermieten, und sollten wir sehen auf diese Anlage
eine méglichst hohe Hypothek aufzunehmen. Von der
Miete, welche die eiferei_einbrcichte, sollten
zundchst Kohlen-, Schmier- und Putzmaterialien
beschafft, die filligen Zinsen bezahlt und der etwa
verbleibende Rest an die Firma Kieserling zur Tilgung
der Anlagekosten abgefihrt werden. Fiir Wartung
der Anlage, Einziehung der Miete erhielten wir die

Kraft zum Betriebe der %F@gﬁé[ yg”_stcjﬂiig frei. Da




uns ein solcher Vorschlag véllig unerwartet kam, wir
auch auf die Ausfihrungen des Herrn Kieserling
einsehen muBten mit der kleinen Maschinenanlage
nicht weit zu kommen, so stimmten wir dem Vorschlag
des Herrn Kieserling nach einigen Tagen Bedenkzeit
zu. Die noitwendigen Gelder zur Errichtung der
Gebdude wollte die Firma Kieserling bis zur Erlan-
gung einer Hypothek vorstrecken.(...)

Nachdem die Bauarbeiten unter Leitung des Archi-
tekten Rob. Kieserling vergeben worden waren,
konnte am 2. Sept. 1886 der erste Stein zur Schleiferei
gelegt werden und schritten die Bauarbeiten rasch
vorwdrls, sodaB vor dem Winter fast alle Gebéude
mit Ausnahme des Kesselhauses unter Dach
waren.(...)

Nach einigen Wochen war jedoch ein Hammer von
200 Kilo fir uns fertig und wurde in der Schlosserei
von Kieserling aufgestellt, wo wir nun vorléufig unge-
stért weiterarbeiten konnten.(.. )

Ende Jan. 1887 wurde nun mit der Montage der
Maschinenanlage und Einrichtung der Schleiferei
begonnen. In dem unteren nérdlichen Schleifzimmer
richteten wir uns einen provisorischen Arbeitsraum
ein. Einen AmbofB hatten wir inzwischen von Carl
Kuhler, Remscheid erhalten, eine Feldschmiede
jedoch von dem Federmesserreider Friedr. Kuhn in
Scheuren geliehen, sodaf3 wir nunmehr in der Lage
waren, die Werkzeuge schmieden zu kénnen, hatten
wir doch den ganzen Sommer und Herbst die Schmie-
dearbeit bei unserm Onkel Aug. Wundes in Scheuren
ausfihren missen.

Jetzt stellten wir den Gerdischafisschlosser Wilh.
Speck aus Nimmen, welcher bei der Firma Gottl.
Hammesfahr gearbeitet, ein, und ist uns durch Einstel-
lung dieses Mannes viel Lehrgeld erspart geblieben.
Hatten wir urspriinglich vor, nur chirurgische Klem-
men und Zangen zu schlagen und diese nur gefeilt
den Fabrikanten zu liefern, so wurden wir doch auch
schon von einzelnen Fabrikanten darum angegan-
gen, auch Scheren zu schlagen, und war es zuerst die
Firma Carl Melcher in Merscheid, welche uns einen
gréBeren Aufirag auf 5 bahnen Schmitte von
GuBstahl bestellte. Schwierig und umsténdlich war
jedoch die Herstellung der Werkzeuge, muBte doch
auf einer kleinen Feldschmiede 65 mm Stahl glihend
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gemacht, abgeschreckt und von Hand beschmiedel
werden. Dann wurden die Séume nach Tickmantel
geschafft, dort eingeschlagen, bei Wingenroth in
Merscheid behobelt, dann befeilt und fertig gemacht,
auf der Feldschmiede warm gemacht und in Wasser-
eimern gehdrtet. In Ermangelung einer Exzenter-
presse mufiten die Stahlstiicke auf der Handpresse
gespalten werden. Nachdem nun alles so weit vorbe-
reitet, wurden die Sachen nach Solingen geschaffi
und konnte nunmehr mit dem Schlagen begonnen
werden./...)

Der erste Schleifer, welcher die Schleiferei bezog war
Carl Langenberg und war dieser 14 Tage lang der
einzige Schleifer, welcher in der Schleiferei arbeitete.
Inzwischen hatten auch andere Schleifer gemielet
und zwar die meisten aus der Schleiferei von Siebels,
welche mit dem Inhaber Bracken in Differenzen gera-
ten waren. Auch fanden sich einige Tafelmesserschlei-
fer ein, welche grofB3e Schleifstellen mieteten. In der
Schldgerei, welche ca. 11 Meter lang und 9,5 Meter
breit war, waren aufgestellt ein Fallhammer von 300,
200 und einer von 75 Klgr. Bérgewicht, eine Spali-
presse von 2500 Klgr., ein Schmiedeherd nebst
AmboB, 2 Handpressen sowie 4 - 5 Schraubstécke.
Die Bemihungen um eine Hypothek waren iberall
erfolglos, die Firma Kieserling hatte das ganze herge-
geben, ca. 32000 M., sowie die Maschineneinrich-
tung geliefert und muB3te Th. Kieserling fortwéhrend
Gelder hergeben, um die notwendigen Werkzeuge
und Rohmaterialien anschaffen zu kénnen.(...)

Da sich der vorhandene Raum der Schiégerei als zu
klein erwies, so kauften wir im Juli 1888 das unterhalb
der Fabrik liegende Grundstiick 4 Morgen grof3 von
Ernst Léhmer in Dahl zum Preis von 1200,- und konn-
ten wir nunmehr die Schldgerei um das 3fache
vergréBern, und ein Lager fir Scheren errichten. Fur
den Grunderwerb und den Neubau erhielten wir von
Friedr. Weskott weitere 20000,- M. Hypothek und
waren wir nun in der Lage, weitere 5 - 6 Hammer
aufstellen zu kénnen.{...)

W. Hendrichs, Ursachen zur Entstehung unseres
Geschafts, Solingen um 1900, STAS, zitiert nach: J.
Putsch, Vom Handwerk zur Fabrik, Solingen 1985, S.
129 ff




M 9.1 Der Dampfhammer

Die Einfihrung der Dampfkraft in den Schmiedesek-
tor der Solinger Schneidwarenindustrie beginstigte
die Entwicklung never Hammertypen. , Bereits in den
1860er Jahren hatte die Firma J. A. Henkels und
spdter auch die Firma G. Hammesfahr mit dem
Ausschmieden von Taschen- und Tafelmesserklingen
unter damplfgetriebenen  Hémmern begonnen.
Andere Unternehmer folgten, und seit den 1880er
Jahren wurden auch Scheren immer héiufiger unter
Dampfhdmmern geschmiedet. Die Dampfhémmer
machten den  Vorschléiger (Solinger Ausdruck:
Affhéver) iberfliissig und erlaubten eine viel schnel-
lere Schlagfolge als das Handschmieden. Der eigent-
liche Arbeitsproze3 der Schmiedemeister (Solinger
Ausdruck: Darhalter) blieb jedoch weitgehend unan-
gelastet. Die Arbeit unter dem Dampfhammer erfor-
derte die gleiche Geschicklichkeit wie das Hand-
schmieden.”

aus: R. Boch, Handwerker-Sozialisten gegen Fabrik-
gesellschaft, Géttingen 1985, S. 114

M 9.2 Der Riemenfallhammer

1879 gelang es der Firma Hammesfahr mit Hilfe eines
Riemenfallhammers im Gesenkschmiedeverfahren
eine Schere in einer Hitze zu schlagen. Aufbau und
Funktionsweise des Riemenfallhammers werden im
folgenden Text beschrieben:

Die Fesselung des Béren beim neuen Hammerlyp
geschah durch die Friktion, das heiit durch Reibung.
Eine gute Haftreibung ist materialbedingt. Das Mate-
rial der Transmissionsriemen war in der Regel Leder,
die Haftung von Lederriemen war jedoch fir den Fall-
hammer zu schwach. Die beste Haftreibung bot friher
ein Kamelhaar-Geflecht, heute wird ein gut haftendes
Kunststoff-Geflecht verwendet. Baumharz erhsht die
Haftreibung, aber auch den Verschlei der Riemen.
Ein Hammerriemen kann zwei bis drei Jahre halfen.
Der Riemen muB lose iiber der Treibrolle oder Treib-
scheibe liegen, denn diese ist fest mit der Transmissi-
onswelle verbunden und muB sich frei unter dem
Riemen durchdrehen kénnen. Damit sich der Béir am
Riemen heben kann, muB die Treibscheibe den
Riemen fassen kénnen. Das geschieht durch eine
Druckrolle oberhalb des Riemens, die diesen gegen
die rotierende Treibscheibe preBt, wenn der Schldger
seinen Hammerhebel nach unten driickt. In Ruhestel-
lung wird die Druckrolle durch ihren Federbiigel vom
Riemen abgehoben. Diese Druckrollen-Friktion ist
erst elwa um 1919 eingefihrt worden. Zuvor gab es
nur einfache Abheber — einen Federbiigel ohne
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Abb. 3 Dampfhémmer der Fa. Henkels um 1900
Der Hammer wird Gber ein Rohrsystem mit Dampf
versorgl, der in der zentralen Kesselanlage erzeugt wird.

Druckrolle — und einen Hilfsriemen mit einer Hand-
schlaufe statt Hammerhebel. Indem der Schldger den
Hilfsriemen zog, legte sich der Haupiriemen fest an
die Treibscheibe, die den Riemen so noch hochziehen
konnte.

Die erste Friktion war noch einfacher: Der Treibriemen
war nur lose um die rotierende Riemen- oder Treib-
scheibe gelegt. Das eine herabhdngende Ende hielt
mit einer Schlaufe den Bciren, das andere Ende
verjiingte sich zu einer Handschlaufe. Die Baupldine
der Firma Hendrichs aus den achiziger Jahren des
vorigen Jahrhundert zeigen noch solche Konstruktio-
nen. So wie heute hielt auch damals der Schiciger die
Zange in der Linken und bediente den Hammer mit
der Rechten am Riemen. Durch den Zug mit der Hand
faBite der Riemen die Treibscheibe, der Bér hob sich
und konnte durch Lockern des Riemens fallengelassen
werden. Das war nichl ungeféhrlich, denn eine
sichere Lockerung des Riemens von der Treibscheibe
war niemals gewdhrleistet. Deshalb wurde schon
1888 fiir die Fallwerke der Schicigerei Hendrichs ein
~Riemenabheber” zur Auflage gemacht. Diese
Auflage wurde noch 1905 wiederholt. ,Der Betrieb
der Fallwerke erfolgt, indem der Fallbéir, durch die in
der Schaboite befestigten Stangen gefiihrt, mittels
Riemen iber eine rotierende Riemenscheibe hochge-
zogen wird und losgelassen, mit seinem Fallgewicht
den Schlag ausiibt; ein Riemenabheber verhindert,




dafB der Riemen, wéihrend der Bir ruht, nicht mit der
rotierenden Scheibe in Beriihrung kommt, so daf bei
klebrigem Zustand des Riemens ein Mitnehmen durch
die Riemenscheibe und Hochgehen des Béren ohne
den Willen des Arbeiters unméglich ist, wodurch die,
durch solchen Umstand méglichen Ungliicksfcille
ausgeschlossen sind. Die gréBte Fallhshe des Béren
betrcigt 80 cm und die Anzahl der Schldige 36 pro
Minute. (28. April 1888, gepriift 14. May 1888)."1)

auvs: G. Breuer, Chr. Hottes, W. Sélter, Gesenk-
schmiede Hendrichs — Geschichte einer Solinger
Fabrik —, Kéln 1986, S. 74

Solange es noch keine Elekiromotoren gab, war die
wichtigste Voraussetzung zum Betrieb eines Riemen-
fallhammers die Dampfmaschine, als zentrale
Antriebskraft. AuBerdem muBte ein Transmissions-
system bestehen, damit die Energie der Dampfma-
schine auf die Treibscheibe des Fallhammers iber-
setzt werden konnte. Diese Bedingungen konnten
aber nichtin einer kleinen Handschmiede geschaffen
werden, sie erforderten Kapital und geeignete
Réumlichkeiten. Die Entwicklung des Riemenfallham-
mers bedeutete somit mehr als eine rein technische
Verbesserung des Schmiedeverfahrens.
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Abb. 4 Schematische Darstellung eines Riemenfallhammers
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M 9.3 Das Schmieden in Gesenken

Die Gesenkschmiede ist die eigentliche Form-
schmiede; doch wird in ihr die fertige Form, die dem
Rohstoff gegeben werden soll, nicht wie in der Frei-
formschmiede in freier Gestaltung erzeugt, sondern
durch mechanische Mittel: In die in Stahl hineingear-
beitete, eingesenkte Form knefet der Gesenkschmied
den Rohstoff. Auch der Freiformschmied kannte
bereils lange den Vorteil des Gesenkes; denn was ist
ein Seizeisen, ein Rund- oder Kantengesenk, eine
Bolzenkoppform anderes, die er seit Jahrhunderten
benutzte, um den warmen Stahl die fertigen Formen
durch die hdrteren kalten zu geben! Erst den letzten
40 - 70 Jahren war es tberlassen, die Kunst des
Gesenkschmiedens — der  Massenferligung ~ von
Maschinen und Gerdten, entsprechend dem ins
Ungeheure vermehrten Bedarf der emporstrebenden
Industrie, dienstbar zumachen. Denn nur der grof3e
Bedarf an gleichen Formen rechtfertigt die Muhe,
welche die dem eigentlichen Gesenkschmieden
vorausgehenden Vorbereitungen verursachen.

Das Handschmieden dient in der Gesenkschmiede
nur zum Vorformen; die Maschine hat hier im Ubrigen
vollkommen die Herrschaft an sich gerissen.

H
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Fig. 1

Den Raumteil des erhaltenen Schmiedestiicks (abcd),
der zur Ausfillung der Form diente, nennen wir die
,Figur”, den dariiberliegenden zwischen (ak) und (df)
den ,UberschuB”, den auBenliegenden (ag - di) den
,Grat” und (e) die ,Gratstdrke".

Es fragt sich nun, was missen wir tun, um ein Werkstiick
zu erhalten, das genau die Form der Vertiefung hat.
Wir kénnen zwei Wege einschlagen, um das
gewiinschte Ziel zu erreichen. Der erste Weg ist, dem
Rohstoff genau so viel Rauminhalt zu geben, wie die
Vertiefung hat; dann fillt der Rohstoff die Vertiefung
aus, und der Hammer schlégt schlieBlich auf den
AmboB. Dieser Weg ist nur scheinbar giinstig; denn es
gehért sehr viel Scharfsinn und Mihe dazu, die
beiden Rauminhalte in Einklang zu bringen, und nur
bei kostbaren Metallen beschreitet man diesen Weg,
indem man den Rohstoff durch besondere Maschinen
teilt und weigt. AuBerdem gibt man dem Hammer

34

W /2727070100 0 009 ¥a V% B

o Y
[/

Fig. 2

Stellen wir in dem AmboBkern A (Fig. 1) eine Vertie-
fung her, legen ein Stiick weiBwarmen Stahl St hinein
und schlagen mit dem Hammer H darauf, so flieBt das
Eisen auseinander, bis es die Hshlung ausgefillt hat.
Der Resl des Eisens, der den Unterschied bildet
zwischen dem Rauminhalt der Vertiefung und dem des
Eisens selbst, findet nur noch zwischen Hammer- und
AmboBbahn eine Offnung zum Ausweichen. Der
niedersausende Hammer driickt auf diesen Uber-
schuBB an Rohstoff so lange, bis die durch Abkihlung
wachsende Festigkeit ihm Halt gebietet. Die Enifer-
nung, in welcher der Hammer vom Ambof3 stehen-
blieb, sei e (Fig. 2). Wenn wir jetzt das Werkstiick aus
der Vertiefung herausnehmen, so bemerken wir, daf3
zwar die untere Form (abcd) (Fig. 3) genau der Vertie-
fung im AmboBkern entspricht, daf8 aber das Werk-
stiick um (e) dicker ist und auBerdem noch einen Rand
(ag - di) hat.
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Fig. 3

dann noch solche Form, dafB sie genau in die leere
Offnung der Vertiefung hineinpaBt, damit auch keine
Spur des Rohstoffes entschlipfen kann (Das Préigen).
In der Gesenkschmiede, die meist Eisen und Stahl,
aber auch Messing, Aluminium, Kupfer, Zink und
verschiedene Legierungen dieser Metalle verarbei-
tel, geht man den zweiten Weg, der zu Anfang schon
beschrieben wurde: Man verwendel elwas mehr
Rohstoff, als dem fertigen Werkstiick entspricht, und
liBt solange den Bér mit der glatten Bahn auf das
untere Gesenk schlagen, bis der Uberschu8 an
Rohstoff zwischen Bér und Gesenk herausgeflossen
ist. Dieser Uberschuf8 ist der Grat. Die Bildung des
Grates gibt die Sicherheit, daf der Werkstoffim Inne-
ren der Form an allen Stellen eine geniigende Pres-
sung erféhrt, so daB er alle Vorspriinge und scharfen
Ecken in der Form ausfillt. Den Grat schneidet man
dann auf einer Presse mit Schnitiplatte (Matritze) und




Stempel fort (Fig. 4). Damit nun nach dem Abgraten
das Werkstiick die erforderliche Stirke hat, muB die
Tiefe (h1) (Fig.2) der Form im Gesenk um die vorgese-
hene Graistéirke (e) geringer sein als die Stéirke (h)
des fertigen Werkstiickes. Da die Gralstéirke (e) bei
jedem Schlag schwdicher wird, so werden die im glei-
chen Gesenk geschlagenen Stiicke nicht genau
dieselbe Hshe (h) bekommen. Will man das errei-

Schaiits /empe/
Werksiuck

% é - Schnitiplalfe

&\\

Prefivisch
Fig. 4

N

Dieser Weg scheint ziemlich umstéindlich, ist es aber in
Wirklichkeit weniger als der erste, wenn man die
Massenfertigung mit sehr unlerteilter Arbeit im Auge
hat und wenn jeder Arbeitsgang von einer anderen
Maschine ausgefiihrt wird.

In Fig. 6 z. B. sei S eine Schere oder Scige, die den
Rohstofl in enisprechende gleiche Teile trennt. Yon S
geht das Stiick in den Ofen O1, von da zum Hammer
Huins Vorgesenk, dann auf die Abgratpresse P, zuriick
in den Ofen Oz, dann unter den Hammer Hz2 ins
Fertiggesenk und zuriick zur Abgratpresse P, wo es
als fertiges Stiick fortgeht.

1 Schmieder, 2 Hammerleute, 1 Presser, vielleicht
noch 2 Arbeitsburschen am Ofen machen auf diese
Weise, wenn es sich um einfache Stiicke handelt, viel-
leicht 1000 Stiick in der Schicht. Alles sind ungelernte
Arbeiter, Wiirde man dasselbe Stick mit der Hand
schmieden, so brauchte man vielleicht 20 gelernte
Schmiede dazu, von denen jeder nur 50 mehr oder
weniger ungleiche Werkstiicke in der Schicht herstel-
len wiirde. Dazu kéime noch die Ofenbedienung und
der Kohlenverbrauch, da 20 Schmiede 10, sicher
aber 5 Ofen brauchen.
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chen, so mu3 man den Raum fiir die Gratstéirke als
Gratnutin das Untergesenk einarbeiten (Fig. 5). Wenn
man bei schwierigen Stiicken die Endform nicht in
einem Gesenk erreichen kann, so mu3 man ein zwei-
tes Gesenk verwenden. Dann ist das erste das Vorge-
senk und das zweite das Ferliggesenk, meist machie
man bisher das Vorgesenk fast wie das Fertiggesenk.

0
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Fig. 5
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Fig. 6
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Der Vorteil der Gesenkschmiede ist derarlig grof,
daf3 die Massenanferligung diese Arbeitsweise
anwendet, solange es nur die Gréf3e und Stickzahl
der Werkstiicke irgend erlaubt.

aus: P. H. Schweif3guth, Gesenkschmiede. Erster Teil,
Arbeitsweise und Konstruktion der Gesenke, Berlin
1926, S. 4-5




M 9.4 Produkisoriiment eines Messerschmiedes um 1800
im Vergleich mit dem Produkisortiment einer Gesenkschmiede um 1890
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Abb. 5 Die Musterkarte eines Messerschmiedes um 1800

Die Abbildung zeigt das gesamte Produktsortiment
eines Messerschmiedes oder auch Eisenwarenhénd-
lers um 1800. Die vom Messerschmied hergestellten
Produkte reichten von der Schere Uber das Messer
bis zur Bohrmaschine und zur Sége.
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M 9.6 Inhalisverzeichnis des Musterzeichnungs-
katalogs der Firma Hendrichs

Ladenscheren - - - - - - - - -A.8eile 1
Stickscheren - - - - - B L ¢
Nagelscheren - - - - - - - - 00 63
Augen- und Haulscheren- - . . %@ 7§
Feldscherscheren - - - - « . . mE 79
Taschenscheren - - - - - - - w00 gl
Weberscheren - - - -« - - - . 4200 89
Knopflochscheren - - - - - - 400 03
Scherenschnitte - - - - - . . 400 97
Blumenscheren - - - - - . - 4550 105
Zuckerzangen, Mastikateur, Eierschere4#"5 , 107
Haarscheren - - - - - - - . . 04109
Papierscheren - - - - « - - - sy 195
Brieféffner - - - - - - - . - 800 133
Pferdescheren - - - - - - . . w135
Sack- und Lederscheren - - - . 4% = 139
Lampenscheren - - - . . . . s 5
Tritmmer- und Schneiderscheren - 4%° | 149
Blechdosenscheren w.s.w. - - - . 2000 = 16]
Gefliigelscheren .- - - - - - . 00 167
Nagelzangen u. Hautpflege-Instrumente 24¢0 175

Arbeitsaufgaben zu Teil 1:

1

2,

. Vor welchen Schwierigkeiten standen die Firmen-

grinder bei der Grindung ihrer Fabrik? (M 9)
Auf welche Weise gelang es den Firmengriindern,
den Aufbau der Gesenkschmiede zu finanzieren?

(M9)

. Welche Vorteile hatte das Schmieden mit dem

Riemenfallhammer gegeniber dem Handschmie-
den? (M 9.2 und M 9.3)

. Wie wirkte sich die Einfohrung der Gesenk-

schmiedetechnik auf den SchmiedeprozeB und die
Produkte aus? (M 9.3 bis 9.6)

. Uberlege, welche Auswirkungen der Riemenfall-

hammer und das Gesenkschmiedeverfahren auf
den Beruf (die Tétigkeit) des Schmiedes hatten? (M
9.1 bis 9.6)
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M 9.5 zeigtlediglich einen kleinen Ausschnitt aus dem
300 verschiedene Typen umfassenden Stickscheren-
sortiment. Das Inhaltsverzeichnis (M 9.6) zum
Musterzeichnungskatalog  der  Gesenkschmiede
Hendrichs gibt einen Einblick in die Produktvielfalt
allein bei Scheren. Insgesamt wurden in der Gesenk-
schmiede Hendrichs ca. 2000 verschiedene Scheren
hergestellt. '



2. Vom Spalistiick zur Rohware — Die Herstellung einer Schere
| in der Gesenkschmiede Hendrichs
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FH  [FALLHAMHER Hendrichs (heutiger Zustand)

(Zeichnung: M. Dirlam, Stadtpla-
nungsamt Solingen 1985)

Arbeitsavfgaben:
I. Tragt wéhrend Eures Museumsbesuches in den 2. Markiert im Ubersichtsplan (Abb. 7) mit Pfeilen
Ubersichtsplan (Abb. 7) die richtigen Raumbe- den Produktionsverlauf.

zeichnungen ein.
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Arbeitsavfgabe:

1. Beschreibt anhand der Informationen, die lhr
durch den Besuch des Industriemuseums erhalten
habt und anhand der nachfolgenden Fotos die
Herstellung eines Scheren- bzw. Schlisselrohlings.

Abb. 8

Abb, 9
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Werdegang einer Schere in der Gesenl-
schmiede Hendrichs

Spalistiick und Rohling

Das Rohmaterial fiir Scheren und Messer, fiir sémtli-
che Schneidwaren, sind mehrere Meter lange Stahl-
ruten, meist mil rechteckigem Querschnitl. Die Quali-
Iiil des Rohmaterials entscheidet mit iber die Qualitéit
des ferligen Produkles. Guter Stahl ist harl, elastisch
und verschleiffest.

Aus den angelieferten Stahlruten entsiehen in der
Schldgerei, in der Gesenkschmiede, die Rohlinge;
das sind die beiden geschmiedeten Scherenieile,
Ober- und Unterbeck. Fs ist die ,Schwarzware”, die
die Schlcigerei gehéirtet oder ungehdriet zur Weiter-
verarbeitung verlcBt. Bevor geschlagen werden
kann, miissen die Stahlrulen gespallen, zerschnitten
werden. Das isl der erste Arbeilsgang.

Spalien

Die Stahlruten werden in der Schneiderei, das ist die
Stanzerei, angeliefert. Ein zeniraler Elekiromotor
ireibt dorl mehrere Transmissionswellen an, an die
Exzenterpressen angeschlossen sind. An einer Presse
werden die langen Stahlruten in lange, spilze Drei-

ecke, die Spalfsfucke, zerschnitlen. Die GréBe dieser
Spalistiicke, ihre Léinge, richtet sich nach der GréBe
der spdteren Schere. Wenn die Stahlruten in die
erforderliche  Gesamtmenge der  Spalistiicke
zerschnitten sind, werden sie vom Schneider abge-
zdhlt. Er legt jeweils hundert Spalisticke aul ein
kurzes Riemenstiick mit der Spitze alle nach einer
Seite. Die als Spalistiick-Unterlage ~dienenden
Riemenstiicke werden aus Aliriemen der Fallhémmer
geschnitten. Die abgezéhlten Spalistiick-Héufchen
erhdilt der Schléger am Hammer.

Dort isi die Montage der Gesenke am Hammer
vorausgegangen. Die Gesenke sind die Formwerk-

zeuge, in die der Fallhammer den weichgeglithten -

Stahl schlcigt. Gesenke sind aus bestem Werkzeug-
stahl geferligt. Die Schléagerei Hendrichs verfigt iiber
ein Archiv. mit mehreren hundert Exemplaren
verschiedener Muster, die an Ort und Stelle seil der
Firmengriindung von den Werkzeugmachern gefer-
tigt worden sind. Die beiden Gesenke (Ober- und
Untergesenk) als Negativformen setzen die Positiv-
formen, die Leisten, voraus.

Die Leisten sind nach dem Muster oder Modell der
Schere aus einem vierkantigen Stahlstick erhaben
herausgearbeitetund gehértefworden. Sie werden in
glihende Stahlblscke am Einschlagofen mit einem
leichten Fallhammer eingeschlagen. Die so ge-
schmiedefen Gesenke werden von dem Werkzeug-
macher fein nachgearbeitel, bis ein Bleiabdruck unter
der Friklionspresse eine saubere Form ergibt. Zum
SchluB wird das Gesenk gehcirtet und angelassen.
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Das geschah bei Hendrichs friher in dem erhaltenen
Koks-Hcdirteofen und Hcirtebecken in dem ,Hammer-
raum” von 1914.

Schlagen

Neben dem Riemenfallhammer steht der Gliihofen.
Fine Stunde vor Arbeitsheginn miissen die Ofen
angeheizt werden, damit bei Ankunft der Schldger
die Betriebstemperatur erreicht ist. Friher wurden
diese Ofen mit Koks geheizt. Heute ist Ol der Brenn-
stoff.

In den Gliihofen legt der Schiciger seine Spalistiicke.
Die richtige Glihtemperatur ist wichtig. In den
Riemenfallhammer sind die Gesenke mit Keilen
eingespannt. Das Untergesenk ist in der Schabolle,
dem AmboB der Hammermaschine, befestigi, das
Fallgewichi, der Bér, hélt das Obergesenk. Beide
Gesenke sind exakt zueinander eingepali.

Sobald der Schlciger mit der Zange ein glihendes
Spalistiick aus dem Glihschlitz des Ofens nimmt, legt
er ein kaltes Spaltstiick nach, damit im Arbeitsgang
keine Unterbrechungen enistehen. Das entnommene
Spalistiick muB3 zuerst vom Zunder, einer Eisenoxyd-
schichi, die sich im Gliholen bildel, befreil werden.
Das besorgen zwei gegeneinander rofierende
Drahtbiirsten, die den Zunder als Funken nach hinten
wegfegen.

Darauf hebt der Schlciger den Béiren, legi das
glithende Spalistick auf das Untergesenk und I}
den Bdren fir Scheren in der Regel dreimal exakt aus
einer durch sein Gefiihl sicher bestimmien Héhe
fallen. Das Spalistiick ist fertig zum Rohling geschla-
gen. Diese Arl der Fertigung besteht seit elwa einem
Jahrhundert.

Zuvor mufiten die Scherenteile mihsam per Hand
durch den Schmied und seinen Zuschléiger durch
zahlreiche Hammerschléige geschmiedel werden.
Die Anwendung der Gesenktechnik brachte nur eine
teilweise Erleichterung. Auch die bekannten und neu
erdachten Hammermaschinen brachten  keinen
schnellen Durchbruch und es dauerte noch Jahr-
zehnte, bis richlige Prcizisionsgesenke hergestelll
werden konnten. Damit entstand der neue Beruf des
Werkzeugmachers. Der Durchbruch bestand in der
Anwendung der Préizisionsgesenke mit dem Riemen-
fallhammer, der Dampfmaschine und der Riemen-
transmission. Das war etwa um 1880. Erst von da ab
begann die Massenproduktion von geschmiedeten
Scheren und auch Messern. Die Technik des indu-
striellen Gesenkschmiedens hat sich seit ihrem Anfang
nicht vercinderl. Nur die Dampfmaschine hat als
Kraftmaschine die Schlcigereien verlassen. Diesel-
und Elekiromotoren haben die Dampfkraftmaschine
léngst ersetzt. Der Riemenfallhammer aber und seine
Transmissionen sind nahezu unverdndert geblieben.

==



Schneiden

Der Schlciger wirft seine geschlagenen Rohlinge in
hohe Blechkarren, die in die Stanzerei zum Schneiden
an’ die Exzenterpressen gefahren werden. Die
Schnittwerkzeuge in den Pressen entgraten das iiber-
flissige Material der Rohstiicke kalt. In zwei Arbeits-
gdngen wird bei gréBeren Scheren zunéichst die
GuBere Form, der Fliigel, abgeschnitten. An einer
anderen Presse wird als diinnes ovales Pléttchen das
Scherenauge ausgestanzt. Beide Scherenbhdilften,
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Ober-und Unterbeck, miissen so geschnitten werden.
Danach werden die fertigen Rohlinge kontrolliert, auf
Dréhte aufgezogen und an die weiterverarbeitende
Kundschaft ausgeliefert.

aus: G. Breuer, Chr. Hottes, W. Sélter, Gesenk-
schmiede Hendrichs — Geschichte einer Solinger

Fabrik (Katalog), Kéln 1986, S. 86-88



3. Arbeitsbedingungen in einer Gesenkschmiede

3.1 Die Arbeiter der Gesenkschmiede
Hendrichs

Arbeitsavfgaben:

1. Informiert Euch nach der Museumsfihrung bei
den einzelnen Arbeitern an ihren Arbeitsplétzen
Uber ihre Tatigkeit, ihre Arbeitsqualifikation und
die Arbeitsbedingungen. Bildet hierzu vier
Arbeitsgruppen. Jede Arbeitsgruppe ordnet sich
einem Arbeitsbereich (Spalter, Schléger, Stanzer,
Werkzeugmacher) zu.

3.2 Arbeiisbedingungen der Schmiede in
einer Schlégerei um 1900

Durch den Besuch der Gesenkschmiede Hendrichs
und die Befragung der Arbeiter konntet Ihr Euch vor
Ort Uber die Arbeitssituation in einer Gesenk-
schmiede informieren. Im Vordergrund der musea-
len Darstellung des Industriemuseums Gesenk-
schmiede Hendrichs steht die Vermittlung der
,eindringlichen Atmosphdre einer Fabrik mit dem
ohrenbetéubenden Lérm der Fallhédmmer und der
Hitze der Glutdfen” 13), so wie sie um 1900 existiert
hat. Eine authentische Rekonstruktion einer Fabriksi-
tuation um die Jahrhundertwende aber ist nicht
méglich. Obwohl zum Teil Entwicklungen der Jahr-
zehnte nach 1900 fast spurlos an der Firma Hendrichs
vorbeigegangen sind, (stand und) steht auch diese
Fabrik unter dem EinfluB der heutigen Zeit.

M10 Die Arbeitsbedingungen in den Schlé-
gereien

Wenn es im Kreise Solingen eines Beweises bedurfte,
daB MiBstinde in den Betrieben vorhanden sind,
MiBstéinde, die einfach unbeschreiblich sind, so
brauchte man nur die Schidgereibetriebe zu besu-
chen. Dreckig und schmierig, mangelhafte Ventilato-
ren und ungeniigende Beleuchtung, keine Kleider-
schréinke und  Wascheinrichtungen, mangelhafte
Beleuchtung, Wind und Wetter Zugang gestattend, so
sah ein grofler Teil Betriebe vor der Bewegung aus.
Auch jetzt sind noch Betriebe vorhanden, wo vieles
oder alles zu wiinschen iibrig bleibt. Zu diesen Dingen
gesellte sich noch eine Handhabung der Lohn- und
Arbeitsverhdltisse seitens der Unternehmer, die je
nach Laune und Willkir wechselte, zum Teil den
Meistern und Portiers anvertraut war. Dazu gesellle
sich ferner die ungleiche technische Einrichtung in den
einzelnen Betrieben. Es dirfte jedem Laien klar sein,
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2. Die Arbeitsgruppen halten ihre Ergebnisse auf
einer Wandzeitung fest und stellen sie der gesam-
ten Gruppe vor.

3. Jede Arbeitsgruppe Uberprisft ihre Ergebnisse
anhand des Videofilms ,Die Arbeiter der Gesenk-
schmiede Hendrichs".

Viele Maschinen, Obijekte, Gebéudeteile und
Einrichtungen stammen aus der Zeit der Jahrhun-
deriwende. Auch der HerstellungsprozeB3 einer
Schere hat sich in dieser Gesenkschmiede seit etwa
1900 kaum verdndert. Im Gegensatz hierzu aber
haben sich die Arbeitsbedingungen der Stanzer,
Schléger, Schneider und Werkzeugmacher in dieser
Fabrik, nicht zuletzt durch die Einrichtung des Muse-
ums, stark gewandelt. Um Unterschiede aber auch
Parallelen zwischen den heutigen, museal présen-
tierten Arbeitsbedingungen, und denen um 1900
aufzuzeigen, sind im Folgenden ein kurzer Quellen-
text und ein Foto wiedergegeben.

daBin den zuriickgebliebenen Betrieben die Knochen
der Arbeiter dann desto mehr herhalten mussen. So
auch hier. An und fir sich sind aber so wie so die
Schldgereibetriebe Knochenmiihlen in des Wortes
weitgehendster Bedeutung. Die Unfélle sind in den
Schldgereien am zahlreichsten, soweit die Solinger
Industrie in Frage kommt. Ebenso auch die Erkran-
kungsfélle. Vom 1. Januar 1905 bis 1. Oktober 1905
hatten wir - aus den lokalen Unterstiitzungsfonds 189
Erkrankte zu unterstiitzen. Davon waren allein Schl-
gereiarbeiter 71. Am héufigsten kommen Sehnen-
und MuskelzerreiBungen, Lungenbluten und Lungen-
risse vor. Die Unfdlle resultierten zum Teil aus
Verbrennungen, Hineingeraten mit Kérperteilen in
die Fallhéémmer und Exzenterpressen. Die Zahl der
Unfélle an den letzteren Maschinen isi geradezu
enorm und wird noch vermehrt dadurch, daf3 aus
Sparsamkeitsriicksichten immer mehr jugendliche
Arbeitskréifte dafiir verwandt werden. Die Firma
Gebr. Hartkopf-RathausstraBBe in Solingen befindel



4, Das Gesicht einer Fabrilk im Wandel der Zeit

Abb. 15 Isometrie der Grindungsfabrik im Jahre 1886
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M 11 Beschreibung des Griindungsgebdu-
des der Gesenkschmiede Hendrichs von
1886

Am 2. September wurde der Grundstein zur Dampf-
schleiferei gelegt. Bereits Ende Januar 1887 konnte
mit der Montage der Maschinen und Einrichtung der
Schleiferei begonnen werden. Den ersten gréferen
Auftrag zum Schlagen von Scheren erteilte die Firma
Carl Melcher aus Merscheid.

Die nur knapp 100 m? grofe Schlégerei glich noch
mehr einer Dorfschmiede als einer Fabrik. Im
Vergleich dazu war die Dampfschleiferei eher grof3-
ziigig angelegt, als dreigeschossiger Bau mit zwslf
Réumen. Obwohl die Briider hoch verschuldet waren,
stellte sich der Rat des Herrn Kieserling als weitsichtig
heraus, denn die Arbeitsplcitze in der Dampfschleife-
rei waren verhdltnisméiBig schnell an selbstéindige
Schleifer vermietet und die Mieteinnahmen konnten
bald Zinsen, Tilgung und auch Materialkosten fir die
eigene Produktion zum groBen Teil ausgleichen.

Im siidwestlichen Raum des Erdgeschosses der Schlei-
ferei war eine liegende, einzylindrige Dampfma-
schine als zentrale Kraftanlage installiert. Eine lange
Transmissionsachse verband sie mit der Schléigerei
und der Schleiferei. Von dieser Haupiwelle der
Riementransmission fihrten horizontal und vertikal
die einzelnen Transmissions-Verzweigungen zu den
Schleifsteinen, Polierscheiben in die einzelnen Schlei-
frdume. Im  eingeschossigen Siidanbau  der
NaBschleiferei waren weitere grofle Schleifsteine
untergebracht. Der fiir die Dampfmaschine notwen-
dige Dampfkessel, den ein Brunnen speiste, war in

Arbeitsavfgaben:

1. Kennzeichne im Grundril der Gesenkschmiede
Hendrichs (Abb. 7/ Abb. 16), die Gebdudeteile der
Grindungsfabrik von 1886 (Abb. 15).

2. Versuche, die in M11 genannten Bauteile in der
Grindungsfabrik von 1886 (Abb. 15) zu kenn-
zeichnen.

3. Welche Probleme muBten die Fabrikgrinder bei
der Anordnung der Gebéude besonders bertick-
sichtigen?

4, Exkursionsvorschlag:
Versuche im Museum noch Hinweise auf dltere
Baustadien der Fabrik zu finden. Trage diese in
eine Zeichnung ein. Vergleiche auch Abb. 2
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einem Anbau siidlich der Schi¢gerei untergebracht,
der Schornstein seines Kesselhauses im Westen. (.. .)
Der Hauptzugang in die Schldgerei erfolgt von
Norden. Hinter dem Eingang links war ein kleiner
Raum mit zwei dinnen Fachwerkwcinden abgetrennt.
Hier mag das erste Kontor eingerichtet gewesen sein.
In einem Nebenraum kénnen die ersten Pressen
gestanden haben.

Kurz nach der Grundsteinlegung - es ist bezeichnend,
daB sie an der Schleiferei und nicht an der Schlcigerei
erfolgte - stellten die Briider Hendrichs am 28. Okto-
ber 1886 den Antrag zur Errichlung eines kleinen
Wohnhauses, efwas nordwestlich der Fabrik gelegen,
mit einer Grundflciche von knapp 60 m2. Das Unter-
geschoB3 enthielt die Kiiche und zwei Stuben, das
ObergeschoB drei kleine Schlafkammern. An der
riickwdéirligen Gebcdiudeseite waren Aborl und ein
kleiner Stall angebaut. In diesem Haus wohnte Frie-
drich W. Hendrichs mit seiner Familie.

Dieses Wohnhaus und die Damplfschleiferei sind als
Teile der Kernanlage im heutigen Baubestand noch
erhalten. Die erste Schldigerei, das Kesselhaus und
der Zwischengang dagegen sind in den nachfolgen-
den Erweiterungsperioden verschwunden.

aus: G. Breuver, Chr. Hottes, W. Sélter, Gesenk-
schmiede Hendrichs, Geschichte einer Solinger

Fabrik, (Katalog), Kéln 1986, S. 78 - 81
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Arbeitsavfgaben:

1.

In der Skizze (Abb. 17) der heutigen Fabrikanlage
sind 4 Standorte (S1 - S4) eingetragen. Sucht
diese Standorte auf und betrachtet von diesen
Punkten aus das Fabrikgebdude der Gesenk-
schmiede Hendrichs bzw. die Villa der Familie
Hendrichs. Beschreibt, welche Wirkung die
Gebdude jeweils auf Euch haben. Achtet dabei
auch auf Verzierungen an den Gebduden.

. Kénnt lhr Euch vorstellen, warum Peter Wilhelm

Hendrichs 1896 sein bescheidenes Wohnhaus
verlassen hat und direkt neben seiner Fabrik eine
Villa bauven lief32

. Die Fabrikanlage wirkt im Vergleich zu grofien

Stahlwarenfabriken nicht sehr reprdsentativ.
Stellt Uberlegungen zur Erklédrung an. Bedenkt
dabei die Arbeitsteilung in der Solinger Industrie.
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5. Die Auswirkungen der Einfilhirung der Dampfmaschine auf den Produktionsverlauf in
der Schneidwarenindvsirie (Produldionskizze)

Die Mechanisierung der Produktion auf der Basis der
Dampfkraft revolutionierte in der Zeit von 1860 bis
1880 den Prozef3 des Schmiedens vollkommen,
wdhrend hinsichilich der Schleiftechnik sowie der
Arbeit der Hérter und Reider bis zur Einfihrung des
Elekiromotors um die Jahrhundertwende kaum
Veréinderungen eintraten. Auch in den Dampfschlei-
fereien wurde die Gberkommene Arbeitsorganisa-
tion und Arbeitstechnik der Schleifer beibehalten.
Somit existierten in Solingen zwei unterschiedliche -
miteinander kooperierende - Produktionssysteme.
Auf der einen Seite standen die dampfbetriebenen
Schlagereibetriebe, also Fabrikbetriebe, die einen
erheblichen Einsatz von Kapital voraussetzten, auf
der anderen Seite bestand im Schleifsektor sowie im
Reider- und Hérterhandwerk die alte, handwerks-
maBig organisierte  Heimindustrie weiter. Die
Produktivitatssteigerung der Schldgereien hatte in
den anderen Produktionsbereichen eine quantita-
tive Ausdehnung zur Folge. Am stérksten dehnte sich
der Schleifsektor aus.

In der Folge der Produktionssteigerung im Schmiede-
sektor stieg die Zahl der Schleifer von 1859 bis 1913
um fast 4.500 auf ca. 6.000 Schleifer an.14 1850

versorgten zwei Schmiede drei Schleifer mit
Rohware; 1908 versorgte ein Schléger sechs Schlei-

Arbeitsavigaben:

1. Versuche eine schematische Darstellung des Solin-
ger Produktionssystems um 1900 zu erstellen.
Beriicksichtige dabei besonders die Verdnderun-
gen, die durch die Entwicklung des Schmiedesek-
tors eingetreten sind.

Vergleiche das Ergebnis mit der schematischen
Darstellung zu den Produktionsverhdltnissen um
1850. (Teil )

2. Fasse wesentliche Merkmale der handwerklichen
Produktionsweise einerseits und der fabrik-indu-
striellen Produktionsweise andererseits thesenar-
tig zusammen. Unterscheide dabei jeweils
verschiedene technische, soziale und wirtschaftli-
che Gesichtspunkte.

3. Notiere Ursachen und Auswirkungen des Uber-
gangs vom Handwerk zur Fabrik und versuche,
diese in einer schematischen Ubersicht darzustel-
len.
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fer mit Rohware. Die bereits erwédhnten Grinde, die
zu einer Produktionssteigerung der Solinger
Schneidwarenindustrie fihrten (verkehrstechnische
Anbindung  Solingens, Bevélkerungsanstieg,
Herausbildung eines einheitlichen Wirtschaftsgebie-
tes nach 1871, Erweiterung der Exportméglichkei-
ten), waren nicht nur mit einem Wandel des Herstel-
lungsverfahrens im Schmiedesektor verknipft,
sondern begannen das gesamte Produktionssystem
zu verdndern. Die Kaufleute verloren ihre herausra-
gende Position als Vermittlungsinstanz zwischen den
einzelnen Handwerkern (siche hierzu Teil |, M1 -
Produktionsskizze). An ihrer Stelle traten die von
Unternehmern gefilhrten Stahlwarenfabriken. Die
Verdnderung des Schmiedehandwerks sowie die
gesamtwirtschaftliche Entwicklung fihrten dennoch
nicht - wie in anderen Metallbranchen - zu einer
Zentralisation der  Schneidwarenherstellung in
GroBbetrieben, sondern das Produktionssystem
blieb weiterhin dezentral organisiert. Natirlich gab
es in Solingen, vor allem bei der Herstellung von
Billigwaren, auch Tendenzen zur Zusammenfassung
der Schneidwarenproduktion unter einem Dach,
doch um die Jahrhundertwende waren sie die Aus-
nahme, nicht die Regel.
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6. Das Scheitern der Organisationsform der beruvfsspezifischen Fachvereine im Schmiede-

seldior

M 12

LAufgrund der iiberlegenen Produktivitét der mecha-
nischen Schldgereien gegeniber den anderen
Produktionsstufen der Schneidwarenindustrie {...)
hatte sich ein Kapazitdtsiberhang im Schmiedesek-
tor herausgebildet. Zur Auslastung der vorhandenen
Anlagen in den Dutzenden von neu enistandenen
Schléigereien waren die Schldgereibesitzer seit
Beginn der 1880er Jahre immer stéirker dazu iberge-
gangen, auch Stahlwaren zu erzeugen, die nicht zur
traditionellen Produktionspalette gehdrten; so etwa
Fahrradteile, Néhmaschinenteile, Werkzeuge oder
Schlissel fir die Velberter SchloBindustrie. Die
Schlcgereien konnten aufgrund dieser neven Produk-
tionsausrichtung Erweiterungen ihrer Produktionsan-
lagen vornehmen und stellten fir das Ausschmieden
dieser weniger Geschicklichkeit —erfordernden
Erzeugnisse vor allem angelernte Arbeiter ein.

In zwei kleineren Streiks gegen einzelne Firmen im
Jahre 1889 muBten die gelernten Schmiede die Erfah-
rung machen, daf3 mit diesen angelernten Schldge-
reiarbeitern ein gefdhrliches Streikbrecherpotential
herangewachsen war, das im Bedarfsfall zum
Schmieden von Messerklingen herangezogen
werden konnte.”

Die Ausbreitung der Gesenkschmiedetechnik fihrte
zur Dequalifizierung der herkdmmlichen Schmiede-
arbeit.

In aller Deutlichkeit wurden denim ,Messerschléger-

verein” organisierten Messerschldgern im August
1900 die Auswirkungen des Dequalifizierungstrends

Arbeitsauvfgaben:

1. Nenne Ursachen, die zum Scheitern des Streiks
der Messerschléger fihrten!

2. Kénnen Deiner Meinung nach heute noch gewerk-

schaftlich organisierte Streiks an vergleichbaren
Ursachen scheitern?
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gezeigt. In einer Auseinandersetzung mit dem
,Fabrikantenverein der Schldgereibesitzer”, inderes
um die Durchsetzung hdherer Ldhne ging, kam es zu
keiner Einigung.

,Aus einer vermeintlichen Position der Stéirke heraus
erklérte der Fachverein daraufhin sémtlichen Mitglie-
dern des Fabrikantenvereins, der aus den elf gréBten
Schldgereien des Bezirks gebildet worden war, den
Streik. Uber 400 der 600 organisierten Schlcgereiar-
beiter traten in den Ausstand.

Der Verlauf des Streiks, er dauverte beinahe zehn
Wochen, zeigte, daB die Organisationsform des
lokalen Fachvereins, zumindest fir in der Qualifika-
tion nahezu nivellierte Fabrikarbeiter, an seine Gren-
zen gestoBen war. Obwohl der Fachverein der
Messerschlciger 60 % der ungefcihr 1000 Schlcgerei-
arbeiter des Solinger Bezirks organisiert hatte,
einschlieBlich des Fachvereins der Federmesser-
schiciger waren es sogar 70%, gelang es den
bestreikten Firmen muihelos, Streikbrecher einzuset-
zen. Diese Streikbrecher waren zum Teil nichtorgani-
sierte Schldgereiarbeiter aus dem Remscheider,
Hagener und Solinger Bezirk vor allem aber ungel-
ernte Arbeiter aus der Solinger Region.”

Die Arbeiter waren in kurzer Zeit an den Schmiede-
hémmern und Exzenterpressen angelernt worden.

aus: R. Boch, Handwerker-Sozialisten gegen Fabrik-
gesellschaft, Gottingen 1985, S. 116 f.
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Il Der Eniwicklungsprozel vom Handwerlk zur Fabrik
(Arbeitsavfgaben)

Im folgenden SchluBteil soll anhand tbergreifender
Fragestellungen der EntwicklungsprozeB von der
handwerklichen zur fabrikindustriellen Produktion
zusammenfassend betrachtet werden. Die Fragen
sind nach Themenkomplexen zusammengestellt und
kénnen somit in Arbeitsgruppen bearbeitet werden.

a) Verdnderungen im Produkiionsprozel
vnd Auvuswirkungen der fechnischen
Entwicklung am Arbeitsplaiz

1.

2.)

3.

4)

Welche technischen Neuerungen fihrten zur
Jrevolutiondren Umwadlzung” des Schmiede-
handwerks? Unterscheide zwischen Antriebs-
und Arbeitsmaschinen.

In welcher Hinsicht war das Schmieden in
Gesenken der traditionellen Handarbeit
Uberlegen?

Wie wirkte sich das neue Schmiedeverfahren
auf die Beschdftigtenstruktur und die Produk-
tivitat im Solinger Schneidwarenhandwerk
aus?

Welche Folgen hatten die technischen Neuve-
rungen fir den Arbeitsplatz des Schmiedes?

b) Zunfitradition und Arbeiterbewegung

1.

2.)

3)

4)

Nenne einige Funktionen und Kompetenzen
der Zinfte im Solinger Schneidwarenhand-
werk.

Warum und auf welche Weise verdnderte

sich Ende des 18. und Anfang des 19. Jahrhun-
derts der Charakter der Zinfte?

Welche Faktoren fishrten bei Handwerksmei-
stern und -gesellen trotz Auflésung der
Zinfte 1809 zu einer Rickbesinnung auf
Zunfttraditionen?

Nenne zinftische Traditionen, die in der

frihen  Gewerkschaftshewegung ~ wieder
wirksam wurden.
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¢) Vom Handwerlk zur Fabrilk

1)

2.

3)

4))

Nenne spezifische Merkmale der Arbeit im
Handwerk im Gegensatz zur Arbeit in der
Fabrik.

Vergleiche anhand der Materialien die
Handschmiedewerkstatt um 1850 mit der
Gesenkschmiede (Hendrichs) um 1890.
Welche Rickschliisse lassen sich anhand des
Vergleiches auf die Arbeits- und Lebensum-
stande des Handwerkers bzw. des Fabrikar-
beiters ziehen?

Welche sozialen und  wirtschaftlichen
Vorgénge bewirkten die endgiltige Verdrén-
gung des Handschmiedens in der zweiten

Halfte des 19. Jahrhunderts?

Skizziere die Entwicklung vom Handwerk zur
Fabrik in einem Schaubild. Bericksichtige
dabei neben den in diesen Materialien
behandelten  Faktoren  (Arbeitsteilung,
Produktionsstatten, Technik, Arbeitsbedin-
gungen usw.) duch externe Faktoren wie
Entwicklung des  Verkehrswesens, der
Verstadterung usw.
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6) dgl., Von der Handschmiede zur Schlégerei -
Der Tischmesserschmied, Kéln 1922

7) Kriedte, P., Medick, H., Schlumbohm, J., Indu-
strialisierung, Géttingen 1977

VI. Avdio-visuelle Medien

a.) Rheinisches Indusiriemuseum, AuBen-
stelle Solingen:

Diaserien:

- Herstellung einer modernen Haushaltsschere
(18 Farbdias)

- Die Herstellung von Scherenrohlingen in der
Gesenkschmiede Hendrichs
(18 Farbdias)

- In einem Wasserkotten

(12 Farbdias)

Videofilme:

- Friedrich und Wilhelm Hendrichs - Gesenk-
schmiede und Scherenschldgerei
15 Minuten

- Die Arbeiter der Gesenkschmiede Hendrichs
25 Minuten

- Herstellung einer Schere
25 Minuten

~ Schleifen - Entwicklung eines Gewerbes vom
Handwerk zur Fabrik
20 Minuten

- Einsteckreiderei Krebs
25 Minuten
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8) Putsch, J., Vom Handwerk zur Fabrik, Solingen
1985
9) Ruppert, W., Die Fabrik, Miinchen 1983
10) Schréder, W. H., Arbeitergeschichte und Arbei-
terbewegung, Ffm/NY 1978
11) SchweiBiguth, P. H., Gesenkschmiede, Berlin
1926
12) Selmeier, F., Eisen, Kohle und Dampf, Hamburg
1984

b.) Medienzenirum Solingen

Diaseriens

- In einem Wupperkotten
(Nr. 110007, 23 Farbdias)

- Im Tal der Wupper
(Nr. 110006, 27 Farbdias)

- Werdegang eines modernen Besteckes
(Nr. 110010, 36 Farbdias)

Filme:
- Solingen - Keine Stadt wie jede andere
(Nr. 428910, 25 Minuten Farbfilm)
- Solingen (Schneidwarenherstellung)
(Nr. 328903, 11 Minuten Farbfilm)
- Rosendamast (Schwerter-Herstellung)
(Nr. 324489, 18 Minuten Farbfilm)
- Solinger Schneidwaren
(Nr. 328905, 35 Minuten Farbfilm)
- Me fecit Solingen (Schwertschmiedekunst)
(Nr. 328901, 21 Minuten Schwarz-WeiB-Film)
- Von Loffeln, Messern und Gabeln
(Nr. 328900, 15 Minuten Schwarz-WeiB3-Film)




L

VIl. Anhang: Erklédrung wichtiger Spezialbegriffe zur Bezeichnung der
Bestandteile einer Schere

aus: G. Breuer, Chr. Hottes, W. Sélter, a. a. O., S. 91

—
Auge
Halm
Gewerbe
Nagel
Blatt
Hohlseite
Schor
Wate
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