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Zur Eroffnung des

Rheinischen Industriemuseums

Die Geschichte des Rheinlandes
zwischen Oberhausen und Bonn, Aa-
chen und Wuppertal ist in besonderem
Mafe gepragt durch die Industrialisie-

‘rung im 19. Jahrhundert. Die Erfindung

der Dampfmaschine und die damit ein-
hergehenden  arbeitsteiligen = Wirt-
schaftsformen losten bé&uerlich-hand-
werkliche Betriebe ab. Die neuen Tech-
niken in den Fabriken veranderten
auch das Sozialgefiige der landlichen
Bevélkerung im Bergischen Land, am
Niederrhein oder in der Eifel. In den
rasch entstehenden zahlreichen Fabri-
ken im Rheinland entwickelten sich
neue Lebens- und Arbeitsformen; die
Fabrikarbeit prdagte den Menschen,
neue Sozialstrukturen entstanden. So
gesehen ist die Geschichte im Rhein-
land im 19. Jahrhundert vornehmlich
eine Geschichte der Industrie- und So-
zialgeschichte. Von dieser Erkenntnis
geleitet, hat der Landschaftsverband
Rheinland 1978 mit der Planung eines
Rheinischen Museums fiir Industrie-
und Sozialgeschichte begonnen und
seitdem dessen Konzeption kontinu-
ierlich weiterentwickellt.

Ein Museumskonzept, das umfas-
send Wirtschafts-, Technik-, Sozial- und
Siedlungsgeschichte in den Gebieten
des heutigen Rheinlands erfassen will,
wird den unterschiedlichen Vorausset-
zungen und Strukturen der einzelnen

Standorte und Wirtschaftszweige nur
mit einer dezentralen Konzeption an
verschiedenen reprasentativen Mu-
seumsstandorten gerecht. Die Prasenta-
tion der ersten Phasen der Industriali-
sierung, also der Ubergang von vor-
und frithindustriellen Produktionsfor-
men, sind in den bergischen Standorten
des Rheinischen Industriemuseums in
Solingen, Engelskirchen, Bergisch
Gladbach und Ratingen sowie im Esse-
ner Deilbachtal vorgesehen. Die Hoch-
phase der Industrialisierung wird dem
Museumsbesucher insbesondere in der
Zentrale des Museums in Oberhausen
sowle in Duisburg-Homberg erlebbar
werden. Eine vollstdndig erhaltene
Textilfabrik in Euskirchen-Kuchenheim
wird Produktions- und Arbeitsbedin-
gungen in der 2. Phase der Textilindu-
strie anschaulich machen.

Der Landschaftsverband Rheinland
plant kein reines Technikmuseum, son-
dern ein lebendiges Museum, das dem
Besucher Lebens- und Arbeitsbedin-
gungen der Menschen erldutert und
sinnlich wahrnehmbar nahebringt. Die
Darstellungen sollen die Entwicklung
dokumentieren, die das Rheinland zu
einer der reichsten Wirtschafts- und
Kulturregionen gemacht hat.

Fir den Landschaftsverband
Rheinland stellt das Rheinische Indu-
striemuseum eines der wichtigsten kul-
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turpolitischen Projekte seit seiner Griin-
dung dar. Mit dem Schwesterverband,
dem Landschaftsverband Westfalen-
Lippe, besteht eine enge konzeptionelle
und wissenschaftliche Kooperation bei
dem parallel entstehenden Westfali-
schen Industriemuseum. Rheinische
und westfélische Industrie- und Sozial-
geschichte an insgesamt 15 verschiede-
nen Standorten der beiden dezentralen
Museen darzustellen, erfordert auBer-
gewohnliche organisatorische, konzep-
tionelle Anstrengungen der beiden
Kommunalverbdnde. Ohne die enga-
gierte Unterstiitzung des Landes Nord-
rhein-Westfalen, das nicht nur Grund-
erwerbs- und Bausanierungskosten je-
weils in Hohe von 80 % aus Stadtebau-
forderungsmitteln tibernimmt, sondern
in vielfdltiger Weise bei der Konzeption
und Realisierung dieses Vorhabens mit-
wirkt, wéare dieses Projekt mit einem

Dr. Jiirgen Wilhelm
Vorsitzender der

Landschaftsversammlung
Rheinland

Investitionsvolumen in der GréBenord-
nung zwischen 100 und 150 Mio. DM
nicht zu realisieren.

Dem Land, das diese in ihrer Art
einmalige Museumsfamilie mit ins Le-
ben rief, ist deshalb sehr zu danken.

Das Rheinische Industriemuseum
wird mit der AuBenstelle Solingen am
24, November 1986 erdffnet, im néach-
sten Jahr wird die Erdffnung des zwei-
ten Standortes in Engelskirchen folgen.

Das Rheinische Industriemuseum
bietet fiir alle Biirger unseres Landes,
insbesondere aber fiir die jungen Men-
schen, die Chance, sich in anschauli-
cher und personlicher Weise mit einer
Epoche zu befassen, die das Gesicht
unseres Landes in den letzten 120 Jah-
ren tiefgreifend verandert hat und die
sich nunmehr erkennbar zum Ende zu-
neigt, der Epoche der Industrialisierung
des Rheinlandes.

Dr. Bert Fischbach
Landesdirektor

LANDSCHAFTSVERBAND RHEINLAND
A, il RHEINISCHES INDUSTRIEMUSEUM
DIE 8 STANDORTE
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Ein Museum neuen Typs:

Das Rheinische Industriemuseum

In iiber 2000 Jahren Siedlungsge-
schichte hat der Mensch die rheinische
Landschaft zwischen Aachen und Sie-
gen, zwischen Koln und Oberhausen
weit weniger verdndert als in den
16 Jahrzehnten der sogenannten ,Er-
sten industriellen Revolution”. Und
kaum mehr als die letzten 15 Jahre tief-
greifenden technologischen Wandels
reichten aus, um die Region an Rhein
und Ruhr im Zuge der ,Zweiten indu-
striellen Revolution” erneut umzukrem-
peln. Ein dramatischer Veranderungs-
prozeB, der sich strukturell fast lautlos
vollzieht. Taglich gehen im Zuge der
technologischen Umgestaltung der In-
dustrie und der damit verbundenen
Preisgabe alter Gebdude und Einrich-
tungen mehr und mehr Industriebau-
ten, Maschinen und andere Zeugnisse
der industriellen Arbeitswelt unwieder-
bringlich verloren.

So kommt es, daB von den 1975
vom Rheinischen Amt fiir Denkmalpfle-
ge erfafiten Industriedenkmalern heute
kaum noch die Halfte erhalten ist. Diese
wenigen Beispiele der einstigen Wahr-
zeichen pulsierenden Arbeitslebens,
die Fordertiirme und Hochofen des
Ruhrgebietes, muten an wie die Leitfos-
silien einer bereits untergegangenen
Industrie-Epoche. Thre Vorgangerbau-
ten, wie die 1758 in Betrieb genomme-
ne St. Antony-Hiitte in Oberhausen, die
Wiege der Gute-Hoffnungs-Hiitte und
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damit auch der Ruhrindustrie, sind oft
nurmehr durch archaologische For-
schungen nachweisbar. Nur wenige der
einstigen Fabriken, wie die Papiermiih-
le ,Alte Dombach” in Bergisch Glad-
bach, die erste deutsche Baumwollspin-
nerei Briigelmann in Ratingen von 1783
oder die 1827 vom Vater Friedrich En-
gels’ gegriindete Textilfabrik in Engels-
kirchen, sind nach mehrfach wechseln-
der Nutzung als Baudenkmaler iiber-
kommen.

Immerhin: Zahlreiche ehemalige
industrielle Fertigungsbetriebe sind
wenigstens durch ihre Produkte in den
Sammlungen rheinischer Museen be-
zeugt. So weisen nach dem jiingst vom
Landschaftsverband Rheinland vorge-
legten ,Bericht zur Lage der Museen im
Rheinland 1986" rund 50 Museen in ih-
ren Sammlungsbestinden ein breites
Spektrum einstiger und heutiger Indu-
strie-Produkte nach. Jedoch haben nur
wenige von ihnen den Versuch unter-
nommen, liber die Prasentation von In-
dustrieprodukten hinaus den umfassen-
den Prozel und die tiefgreifenden Aus-
wirkungen der technischen, wirtschaft-
lichen und sozialen Industrialisierung
der letzten 200 Jahre aufzuarbeiten und
in Teilaspekten oder ihren regionalen
Erscheinungsformen museal zu préasen-
tieren. Wer aber weill heute noch etwas
von den erst wenige Jahrzehnte zu-
riickliegenden Arbeitsbedingungen in

den metallverarbeitenden Betrieben
des Ruhrgebietes und des bergischen
Landes, von der taglichen Miihsal der
Frauen- und Kinderarbeit in der Textil-
industrie, den Fertigkeiten der Papier-
macher und den Techniken der Papier-
herstellung, den Arbeitszeiten und
Schulwegen, den Stundenlohnen und
Nahrungsmittelpreisen, dem Speisezet-
tel und der Zimmereinrichtung in einer
Arbeitersiedlung, dem Familienleben,
dem politischen und dem Freizeitver-
halten des Fabrikarbeiters oder der
Heimarbeiterin?

Aber auch: Wer waren die legenda-
ren ,Fabrikherren" der ,Griinderzeit"?
Woher kamen sie? Wie schufen und
fithrten sie ihre Fabrik? Wo und wie
wohnten sie? Was ,verdienten” sie?
Was trieb sie zu ihren Leistungen? Wie
sahen sie ,ihre" Arbeiter?

All dies, obwohl uns zeitlich noch
nah und immer noch unser Verhalten
pragend, droht verschiittet und verges-
sen zu werden.

Das Rheinische Industriemuseum
hat es sich daher in erster Linie zur
Aufgabe gemacht, den historischen
Verdnderungsprozel der Industrieland-
schaft und ihrer Bewohner, ihre Erle-
bens- und BewubBtseinswelt innerhalb
ihres sozialen Umfeldes in umfassender
Weise in einem industrie- und sozialge-
schichtlich orientierten Museum zu do-
kumentieren, das zugleich auf die histo-

‘rische Entwicklung der jeweiligen Re-

gion Bezug nimmt. Dies soll in einem
dezentral angelegten Konzept von ins-
gesamt acht regional verteilten Fabrik-
standorten unterschiedlicher Industrie-
zweige realisiert werden. Nach einer
flichendeckenden Bestandsaufnahme
der noch verbliebenen historischen Pro-

duktionsstatten und nach thematischer
Abstimmung mit dem Westfélischen In-
dustriemuseum des Landschaftsverban-
des Westfalen-Lippe werden die ver-
schiedenen Phasen der Metall-, Textil-,
Papier- und kohleverarbeitenden che-
mischen Industrie erstmals in jeweils
authentischen, historischen Fabrikbau-
ten dargestellt. Der Zentrale des Rheini-
schen Industriemuseums in Oberhau-
sen kommt eine herausgehobene Be-
deutung zu.

Hier sind nicht nur die zentralen
technischen Einrichtungen fiir alle
Standorte wie Werksfdtten und Depots
— hier ist auch das ,Gehirn" des Mu-
seums: Ein kleiner Stab von Wissen-
schaftlern initiiert und erarbeitet in Zu-
sammenarbeit und thematischer Ab-
stimmung mit den Leitern der AuBen-
stellen den sozial-, kultur- und indu-
striegeschichtlichen Hintergrund, der
als wesentlicher Bestandteil jeder Pra-
sentation oder Publikation des Rheini-
schen Industriemuseums erst die
eigentliche Rechtfertigung und eigene
Qualitdt dieser Museumsfamilie aus-
macht. Hier werden grundlegende The-
men der Industrialisierung im Rhein-
land erarbeitet, deren orts- und pro-
duktspezifische Variationen in den
Ausstellungen der einzelnen Standorte
aufbereitet werden. Hier sind Archiv
und Bibliothek untergebracht, hier wer-
den die Publikationen vorbereitet, hier
wird die iibergreifende Dauerausstel-
lung zur industriellen, sozialen und
praktischen Geschichte der Arbeit ste-
hen und von hier aus werden die Stand-
ortaktivitdaten dem Leitgedanken des
einen, aber raumlich dezentral gestalte-
ten Museums folgend, thematisch und
zeitlich koordiniert.



Mit diesem neuen Typ eines regio-
nal vernetzten Museums, dessen einzel-
ne Standorte zudem noch mit doku-
mentierten und erreichbaren Industrie-
denkmalern verbunden werden, wird
nicht nur der jeweiligen historischen
Lage und Standortgebundenheit der
unterschiedlichen Industriezweige,
sondern auch den Mobilitats- und Kom-
munikationsbediirfnissen der heutigen
Museumsbesucher Rechnung getragen.
Jeder dieser einzelnen Schaubetriebe
soll in bezug auf die Gesamtheit des
dezentralen Museumsverbundes unter
dem Dach gemeinsamer Trdgerschaft
und auf die ihm zugewiesene Sparte
deren historische Entwicklung unter al-
len Aspekten der Technik, der Wirt-
schaft und des sozialen und kulturellen
Wandels moglichst authentisch rekon-
struieren, bewahren und anschaulich
machen. Dabei kommt es auf die mog-
lichst lebensnahe Darstellung des histo-

ot

Dr. Kpnrad Kraemer

Vorsitzender des Kulturausschusses
der Landschaftsversammlung
Rheinland
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rischen Arbeitsplatzes genau so an, wie
auf deren standige Aktualisierung
durch Reflektion und Gegeniiberstel-
lung mit neuen technologischen Ent-
wicklungen. So versteht sich dieses
neue Museum auch als ein Gesprachs-
partner fiir alle Besucher, die bereit
sind, aus der Erfahrung vergangener
Generationen fiir die Gegenwart und
Zukunft zu lernen.

Die auBergewohnliche Hilfe des
Landes Nordrhein-Westfalen und die
freundschaftliche Zuarbeit der Mit-
gliedsstéadte und -kreise unserer rheini-
schen Kommunalfamilie haben uns in
der Trdgerschaft dieses auf die ganze
rheinische Region bezogenen Unter-
nehmens bestarkt.

Wir freuen uns, dall es mit der hi-
storischen Gesenkschmiede Hendrichs
in Solingen und ihrer in das Museum
libernommenen Belegschaft jetzt seine
praktische Arbeit aufnehmen kann.

Dr. Gert Schonfeld
Landesrat fiir Kultur
und Umweltschutz

Abb. 1: Rheinisches Indusiriemuseum, Aufienstelle Solingen. Luftbild des Fabrikensembles

(Freigeg. Reg. Pras. Diisseldorf, Nr. 71 S 288)
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Vorwort

Am 2. September 1886 griindeten
zwei Briider, die Scherenfeiler Friedrich
Wilhelm und Peter Hendrichs, eine Ge-
senkschmiede in Solingen-Merscheid.

Hundert Jahre und vierzehn Tage
spater wird die Fa. Hendrichs stillge-
legt, ihre Gesenkschmiede aber als Mu-
seum fortgefiihrt.

Die Geschichte dieser Schmiede
dokumentiert den in Solingen fiir die
Industrialisierung entscheidenden Zeit-
raum. Der Betrieb schliefit sich an die
rapide Griindungswelle von Firmen der
achtziger Jahre an und demonstriert in
der Folge seiner Produktionsschwer-
punkte die unterschiedlichen Phasen
seiner Konjunktur.

Er veranschaulicht beispielhaft all-
gemeine Charakteristika der Solinger
Schneidwaren-Industrie wie ihre Ex-
portorientierung, ihre bis heute beibe-
haltene Arbeitsteilung zwischen indu-
strieller und handwerklicher Produk-
tion, die spezialisierte Facharbeiter-
schaft, die dezentrale Organisation des
Fertigungsprozesses ihrer Produkte.

So zeigt der Zustand der iibernom-
menen Fabrik noch heute die Grundzii-
ge der Solinger Industriegeschichte.

Als klassisches Beispiel einer Fa-
brik aus der Griinderzeit produziert sie
noch immer in den authentischen Rau-
men liberwiegend an den urspringli-
chen Maschinen. Zwar hat sich im Lau-
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fe der Geschichte die Antriebskraft
durch Dampfmaschine und Dieselmo-
tor, wie sie in der Anfangsphase iiblich
war, gedndert, dennoch 1laBt sich die
frihe Phase der Produktion in der Ge-
senkschmiede noch heute darstellen.

Wenngleich in Solingen noch wei-
tere Schmieden erhalten sind, die mit
Maschinen &lteren Typs in historischen
Gebé&uden arbeiten, ist die Firma Hend-
richs doch die einzige vollstandig erhal-
tene Scherenschldgerei dieser Art am
Ort mit ihrem Ensemble von Gesenk-
schmiede, Dampfschleiferei und der
von einem Park umgebenen Fabrikan-
ten-Villa. Dartiber hinaus sind noch die
nahezu vollstdndige historische Ein-
richtung mit ihrem Maschinenpark und
sogar die sanitdren Anlagen der Jahr-
hundertwende erhalten und hunderte
von Leisten und Gesenken.

Nach der musealen Umnutzung der
Firma Hendrichs durch den Land-
schaftsverband Rheinland hat der Besu-
cher die Moglichkeit, eine typische Pro-
duktionsstédtte der Bergischen Industrie
in historischer Ausstattung und Ortlich-
keit zu erleben, und zwar wesentlich
anschaulicher, als dies die vielen histo-
rischen Publikationen zur Geschichte
der Solinger Industrie leisten konnen.

Hier bedarf es keiner historischen
Rekonstruktion, keiner Nachstellung
historischer Begebenheiten. Hier ge-

schieht noch, was schon Geschichte ist.

Hier kann das Rheinische Indu-
striemuseum wie andernorts das West-
falische Industriemuseum einen neuen
Weg gehen: den Weg von der abstrak-
ten Darstellung von Geschichte zu ihrer
Vermittlung am Ort des Geschehens,

Solingen verfiigt bereits iber Mu-
seen, die sich dem Solinger Industrie-
zweig widmen: das Deutsche Klingen-
museum hat hervorragende Samm-
lungsbestande Solinger Erzeugnisse,
der Balkhauser Kotten zeigt als techni-
sches Denkmal den frithindustriellen
ProzeB des Schleifens.

Das Rheinische Industriemuseum
wird die Geschichte der Industrialisie-
rung Solingens in der Schmiede Hend-
richs préasentieren und im Verbund mit
den anderen musealen Institutionen die
Darstellung der jlingeren Vergangen-
heit geschichtlich erweitern und vertie-
fen. Zur Konzeption des Hauses, die
Pate bei der Ubernahme der Gesenk-
schmiede Hendrichs stand, gehort die
Beibehaltung der Produktion als De-
monstration. Deshalb konnen alle Fir-
menbeschéftigten nach Stillequng die-
ser Firma nun in einem Museum weiter-
arbeiten.

Der museumsdidaktische Nutzen
liegt in der Moglichkeit, sozialge-
schichtliche Zusammenhénge der Ar-
beitsplatzsituation durch ehemalige Fir-
menangehorige ganz konkret im per-
sonlichen Gesprdach vermitteln zu
koénnen.

Im Vordergrund musealer Prdsen-
tation stehen nicht mehr die Maschinen
als blofe Anschauungsobjekte und die
abstrakte Geschichtsvermittlung durch
Ausstellungen und Kataloge. Hier er-
lebt der Besucher selbst die eindringli-

che Atmosphdre einer Fabrik mit dem
ohrenbetdubenden Larm der Fallhdm-
mer und der Hitze ihrer Glihofen. Hier
kann er die Arbeitsplatzsituation eines
Schlagers aus unmittelbarer Nahe
nachvollziehen, persoénliche Erfahrun-
gen, die ihm keine noch so gut aufbe-
reitete wissenschaftliche Dokumenta-
tion vermitteln kann,

Hier kann er auch die bauhistori-
schen Erweiterungen der Schmiede se-
hen, die die Folge ihres einstigen wirt-
schaftlichen Aufschwunges gewesen
sind. Beim Rundgang durch die Fabrik
wird er die nahezu kulthafte Ausstat-
tung des Dampfmaschinenraumes mit
seinen Kacheln und der tapetendhnli-
chen Wandbemalung entdecken, die
den euphorischen Fortschrittsglauben
des 19. Jahrhunderts wiederspiegeln.
Daneben wirft die Anlage der Sozial-
raume der Jahrhundertwende ein Licht
auf die Beengtheit des Lebensraumes
des einzelnen Arbeiters in der Fabrik.

Eigenes Erleben des Arbeitsprozes-
ses an Ort und Stelle und die Moglich-
keit, mit den Arbeitern tiber ihre Arbeit
sprechen zu konnen, wecken in dem
Besucher Verstandnis fiir die konkrete
Arbeits- und Lebenssituation heute und
friher.

Das neue Museum offnet seine To-
re, noch bevor es ganz fertiggestellt ist.
Mit der Grundsubstanz der Schmiede,
der Schldgerei und Werkzeugmacherei
kann es dem Besucher aber schon jetzt
die wesentlichen Produktionsstdtten
vermitteln,

Ein ehemaliger Erweiterungsbau
enthdlt als Ausstellungsraum weitere
historische Informationen. Hier kann
der Besucher sich schon heute orientie-
ren, welche MaBnahmen das Museum
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zur umfassenden Darstellung Solinger
Industriegeschichte fiir die Zukunft
plant.

Dieser Band hatte nicht so kurzfri-
stig ohne die hilfreiche Unterstiitzung
zahlreicher Beteiligter, besonders aus
der Stadt Solingen, entstehen konnen.
Thnen allen sei herzlich gedankt: der
Firmeninhaberin, Frau Luise Hend-
richs, den Damen des Stadtarchivs,
Frau Dr.Ponsgen, Frau Martin, Frau
Schroter, Herrn Kahrl vom Amt fiir
Wirtschaftsférderung, Herrn Bullmann
und Herrn Dirlam vom Stadtplanungs-
amt, dem Vorsitzenden des Bergischen
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Geschichtsvereins, Herrn Dr. Stohl-
mann, Herrn Beigeordneten Sieben-
born, den Herren Windgassen und Wol-
ter vom Staatlichen Gewerbeaufsichts-
amt, Herrn Nassenstein und Herrn
Katzwinkel von der Firma Kieserling,
Herrn Wiisthoff von der Firma Dreizack,
Herrn Wolff, Herrn Konig, Herrn Gilin-
ter Angermund, der Firma Hartkopf so-
wie Herrn Jochen Putsch und allen Be-
schaftigten der Firma Hendrichs.

Walter Sélter

Inhalt

EBinlelung . : « s ¢ ¢ v vvmmas o 6 ¢ ¢ samima s o 5 8 & & B BEs 5 6 5 & 16
Zur Solinger Industriegeschichte . . . . . . . . ... ... ... ........ 19
~TNBROONE 5 5 ¢ ¢ ¢ F B W BE 5 5 8 B § @G are 2 2 8 ¢ & smmms o i & 5 u s 19
— .Solinger Fabrik" . . . . . . . .. e 23
—Kaufmann und Unternehmer . . . . . . .. .. ... ...... D 25
—Handwerker —Fabrikarbeiter. . . . . . .. .. ... ... ... ... ..., 28
—Schlagereien und Dampfschleifereienab 1880. . . . . . . . .. .. ... ... 31
Bilddokumentation . . . . . . . . ... ... ... 34
Firmengeschichte Hendrichs . . . . . . . . . . .. ... ... ... ....... 44
—DiePrithzeitbis 1914. « ¢ ¢ « « s ¢ sama s 5 55 ¢ 6 FMBET 5 F & 5 8 o 0o 47
—Firmenfinanzierung . . . . . . . . . ... L 49
—Handel . . . . . . . . e 52
—Unternehmerisches Selbstverstdndnis . . . . ... .. .. ... ... ..... 58
=Vonl1914bis 1986 « s « v s v ¢ vwmws s 5 5 5 @@ e s 5 6 € § ¥ & @6 62
— Arbeiter und Arbeitsverhaltnisse . . . . . . ... ... L. 66
— Die Entwicklung zum Riemenfallhammer . . . . . . . ... ... ....... 70
—BaustadienderFabrik . . . . . ... ... .. ... ... ... ... ... 78
Werdegang einer Schere der Gesenkschmiede Hendrichs. . . . . . . .. . .. 86
Vo BohBaraurSeheIe.: « ¢ o swmom©5 5 ¥ 6 # 6§ M5 6 3 5 6 5 6 ¥ dommon s 89
15



Einleitung

Einleitung

Man hat Gesenkschmieden wie die
der Firma Hendrichs als ,den klassi-
schen Typ des Fabrikbetriebes der So-
linger Schneidwaren-Industrie” be-
zeichnet, der quasi den ,Schliissel zum
Verstdandnis der gesamten industriellen
Entwicklung in Solingen” darstellt.

Der vorliegende Band soll als Ver-
such angesehen werden, diese Behaup-
tung zu hinterfragen. Dabei ist er mit
zwei Problemstellungen konfrontiert:

Zum einen will er dem Leser die
Bedeutung, die gerade die Schmieden
fiir den ProzeB der Industrialisierung in
Solingen haben, vermitteln. War der
Schmiedeprozel der Schneidwaren bis
etwa 1860, wenn auch in vielfdltigen
Formen von Zwischenstadien, mehr
oder weniger Handarbeit, so erfuhr er
zundchst eine langsame, mit den 80er
Jahren jedoch eine rapide Umwand-
lung. Die Aufstellung von Dampfma-
schinen als Antriebskraft ermdglichte
nun eine Zentralisierung der Produk-
tion, sie fithrte zu Fabrikgriindungen.
Die Riemenfallhdmmer, die von der
Dampfmaschine betrieben wurden, und
die Gesenke: zwei Stahlblécke, in die
die Negativform der Scherenhilften
eingearbeitet war, gewdhrleisteten zu-
sammen ein exaktes Aufeinandertref-
fen der Matrizen, und das bedeutete
zugleich das Schmieden, das Schlagen
der Scheren, ohne physische Anstren-
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gung. Durch diese aus den produktions-
technischen Moglichkeiten resultieren-
de Entwicklung wandelte sich nicht nur
die Arbeit selbst, sondern verdnderten
sich auch die Arbeits- und Lebensver-
hiltnisse der Arbeiter. Diesen Zusam-
menhang kann die Geschichte der Fir-
ma Hendrichs als ein typisches Beispiel
der Solinger Scherenschldagereien do-
kumentieren. Wie viele andere Gesenk-
schmieden entstand sie am Ende einer
Welle von Firmengriindungen zwi-
schen 1860 und 1890.

Zum anderen kann der Einzelfall
nur als exemplarischer ausgewiesen
werden, wenn wir seine Geschichte
kennen. Die Geschichte der Firma
Hendrichs mufte jedoch erst noch —
iiber die wenigen augenfélligen Vorin-
formationen fiir eine historische Einord-
nung hinaus — geschrieben werden.
Nur so ist die Voraussetzung dafiir er-
f{illt, Charakteristisches und Besonder-
heiten festmachen zu konnen.

Diesem schwierigen Zusammen-
spiel beider Sichtweisen, vom Allge-
meinen und vom Einzelfall her, kann
der vorliegende Band nur in Ansdtzen
gentgen.

Bei der Bearbeitung der Firmenge-
schichte insbesondere, aber auch bei
der Geschichtsschreibung der Solinger
Industrialisierung, vor allem im
20.Jahrhundert, stellte sich die Quel-

lenlage als sehr liickenhaft heraus. Ne-
ben den vorhandenen Familienfotos,
Geschaiftsbilichern, der Korrespondenz
und anderen Firmenarchivalien spiel-
ten vor allem Erzahlungen der Betroffe-
nen eine Rolle: hatte der Firmenbe-
grimder P.W. Hendrichs die Anfange
der Firma niedergeschrieben, so konnte
Frau Luise Hendrichs iiber deren Spat-
zeit berichten. Wissenschaftliche Unter-
suchungen iiber die Entwicklung der
Solinger Industrie seit den 80er Jahren
des 19.Jahrhunderts sind ebenfalls be-
grenzt, die meisten Arbeiten behandeln
vorzugsweise die frithindustrielle Phase
bzw. die Phase nach dem ersten Welt-
krieg.

Doch auf die ganzheitliche Entfal-
tung des Themas zielt die Gliederung
des Kataloges, der eine Einfiihrung dar-
stellen soll. In der Reihenfolge der
Hauptkapitel zeigt der Band die folgen-
den inhaltlichen Grundziige:

Zunéchst soll eine allgemeine Dar-
stellung der Solinger Industriegeschich-
te anhand weniger, fiir den Zusammen-
hang wesentlicher Themen skizziert
werden. Diese wurden in Hinblick auf
Fragestellungen ausgewdhlt, die fiir die
Firmengeschichte Hendrichs als histori-
sche Vorinformation von Bedeutung
sein konnten. Gleichzeitig sollen sie
dem Leser einen ersten Einstieg in be-
sondere Merkmale und charakteristi-
sche Auspragungen der Solinger Indu-
striegeschichte ermoglichen.

Der darauffolgende Bildteil kon-
frontiert unmittelbar mit der Konzeption
des Hauses: Er zeigt die Fabrik zur Zeit
der Ubernahme und Umwandlung in
ein Museum. Wahrend er einerseits auf
den desolaten Zustand eines Fabrikbe-
triebes aufmerksam macht, der seine

Einleitung

Existenzberechtigung heute aus den
Randbereichen der Industrieproduktion
bezieht und keine wesentliche Stellung
im Industriegefiige der Stadt mehr ein-
nimmt, zielt er andererseits auf eine Be-
griindung, weshalb man einen solchen
Betrieb als Museum installiert. Man
sieht beispielsweise, dall ganze Gebéau-
dekomplexe leerstehen, weil sie wirt-
schaftlich funktionslos geworden sind:
so das dreistockige Gebaude der

‘Dampfschleiferei, das nur bis nach der

Jahrhundertwende, bis zur allgemeinen
Anwendung des Elektromotors genutzt
wurde (selbstédndige Sc¢hleifer und Har-
ter mieteten seine Rdume), und das seit-
her leersteht. Das gleiche gilt fiir Erwei-
terungsbauten des Hauses, in denen
zusatzliche Fallhammer und Glithofen
an Phasen der Hochkonjunktur erin-
nern; das trifft in besonderem Male fiir
den Raum der Dampfmaschine zu, der
seine urspriingliche Funktion verloren
hat, und nur noch in Spuren alten Glan-
zes verharrt. Die Bilder sprechen vom
Ende eines Industriebetriebes und wei-
sen wegen seiner zum grofen Teil ur-
spriinglichen Einrichtung seinen Reiz
und seine Bedeutung fiir eine Umnut-
zung als Industriemuseum ,kommen-
tarlos” aus.

Die nachsten Kapitel fiihren unmit-
telbar in die Firmengeschichte ein. Ne-
ben der eigentlichen Firmen- und Fami-
liengeschichte, die im wesentlichen
chronologisch dargelegt wird und dar-
liber hinaus die wenig informations-
trachtige Quellenlage zur Situation der
Arbeiter und des Arbeitsplatzes zu be-
handeln versucht, geben zwei weitere
Kapitel iber die Technikgeschichte we-
sentlicher Arbeitsmaschinen wie des
Riemenfallhammers und tiber die Bau-
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geschichte der Firma Auskunft {iber die
Firmenbiographie.

AbschlieBend stellt das letzte Kapi-
tel den Werdegang einer Schere dar, so
wie er bei Hendrichs bis zum Halbfer-
tigprodukt der Rohware ablduft. Samtli-
che Fotos sind dem Produktionsbereich
der Fabrik entnommen. Sie geben aber
auch die Stadien der Weiterverarbei-
tung wieder, die die ,Schwarzware”
durch die Kunden der Solinger Indu-
strie erfahrt. Dem Besucher des Mu-
seums soll mit Hilfe dieser Darstellung
der Nachvollzug eines Fertigungsgan-
ges der Schere, so wie er sie beim Be-
such des Museums in Teilabschnitten
oder nur in Objekten erlebt, erleichtert
werden.
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Die vorliegende Schrift liefert Ba-
sisinformationen. Ohne lange zusam-
menhdngende Texte lesen zu miissen,
kann der Besucher die ihn interessie-
renden Informationen abrufen. Keines-
wegs erhebt sie den Anspruch einer
ausgewogenen Darlegung des Gegen-
standes. Vielmehr wird sie gerade dar-
auf hinweisen, was der weitere Ausbau
des Hauses zu leisten hat: Viele Aspek-
te miissen erst aufgearbeitet werden
und sollen ja gerade die zukiinftige
Aufgabe des Museums bestimmen. Zu
dieser Arbeit soll der Band ein Auftakt
sein.

Gerda Breuer

Zur Solinger Industriegeschichte
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Die Anfinge

Die Anfange des Solinger Schneid-
warengewerbes beruhen hauptsachlich
auf drei Voraussetzungen:

O Lagerstatten von Raseneisenerzen
konnten leicht abgebaut und an Ort
und Stelle verhiittet werden,

O die waldreiche Umgebung ermog-
lichte die Gewinnung von Holzkohle
fir die Schmiedefeuer und

O die Wupper und ihre Nebenflisse er-
leichterten die Nutzung der Wasser-
kraft fiir die Schmiede- und Schleif-
arbeiten.

Fiir eine landwirtschaftliche Nutzung in

gréferem Umfange eignete sich der

wenig humusreiche Boden nur bedingt.

Die Herstellung von Schwertern,
des frihesten Produktionszweiges, geht
bis mindestens ins 14. Jahrhundert zu-
rick. Entlang der Wupper bildeten sich
die ersten Schleifkotten (Abb.2-4),
als man die Wasserkraft als Antrieb der
Drehschleifsteine zum Scharfen und
Polieren der Klingen nutzen konnte.
Fir den Schmiedeprozel des Roh-
eisens bildete die Wasserkraft spater
die Voraussetzung zum Einsatz® von
Reckhdmmern.

Der HerstellungsprozeBl selbst, der
zundchst nur in einer Hand lag, glieder-
te sich im Lauf der Zeit in arbeitsteilige
Produktionsabschnitte, die Franz Hen-
drichs wie folgt beschreibt: ,Durch den
Schmied wurde das Roheisen geformt,

der Hérter hédrtete den Stahl, der Schlei-
fer schéarfte und polierte die Klinge und
schlieBlich wurde durch den Schwertfe-
ger oder Reider aus den verschiedenen
Teilen das Endprodukt, das Schwert,
zusammengesetzt.”!) In dieser Be-
schreibung werden vier Grundstadien
der frihen Arbeitsteilung benannt:
Schmieden, Harten, Schleifen und Rei-
den, oder, wie der letzte Arbeitsgang in
der Waffenherstellung genannt wird:
Schwertfegen. Die Ausibung des
Handwerks lief rdumlich getrennt von-
einander ab. Die Handwerker waren
meist selbstandige Kleinmeister, im Be-
sitz sowohl der Arbeitsstatte als auch
der Produktionsmittel. Eine Ausnahme
bildeten die Schleifer, die haufig zu
mehreren zusammen in einem Kotten,
an einem angemieteten Arbeitsplatz
mit eigenem Schleifstein arbeiteten.
Die Arbeitsteiligkeit der Herstel-
lung forderte eine hochspezialisierte
Handwerkerschaft, die sich in einigen
Teilabschnitten weiter ausdifferenzier-
te. Jeder der Handwerkergruppen wur-
de unabhédngig voneinander Privilegien
verliehen, 1401 erhielten die Harter und
Schleifer ein Privileg mit zunftm&Biger
Verfassung, 1412 die Schwertfeger und
Reider und 1472 die Schwertschmiede.
Die Organisation der Zunfte, die Zunft-
bestimmungen iber die von ihnen ge-
prifte Qualitat der Waren, die Vertei-

19



Abb. 2:
Balkhauser Kot-
ten, Solingen

Abb. 3:

Grund- und Auf-
riff des Balkhau-
ser Kottens
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lung der Auftrdge unter die Zunftmit-
glieder oder auch die Ausbildung der
Handwerker und anderes mehr geben
einen FEinblick in die starken, je nach
Handwerkerschaft jedoch unterschied-
lichen Reglementierungen. Bis in die
Zeit der Gewerkschaften hinein wirkte
sich die Vorgeschichte der Ziinfte auf
Mentalitit und Organisationsfahigkeit
der einzelnen Berufsgruppen aus.

Bezog sich die Herstellung von
Schneidwaren  zundchst nur auf
Schwerter, so erweiterte sich das Spek-
trum mit dem 16. Jahrhundert iiber
Hieb- und Stichwaffen auf Messer, Ta-
felbestecke; Scheren gehoren zu den
jungsten Produkten.

Schon frith war das Schneidwaren-
gewerbe ein Exporthandwerk. Zu-
néachst durch die Ndhe zum Rhein und
zur Handelsstadt Koln, erst ab 1867
durch Anbindung an ein Verkehrsnetz
der Eisenbahn in Solingen-Merscheid
war die Stadt verbunden mit nahelie-
genden Handelspldtzen. ,Solingen hat-
te mehr Bindungen zum Weltmarkt als
zu den geographisch angrenzenden
Gebieten."?)

,Die Solinger Messerwaare”, so
schildert ein Reisebericht zu Anfang
des 19. Jahrhunderts die Exportware,
,wird in Seegut und Messengut einge-
teilt. Unter Seegut begreift man allerlei
groBe und ordindre Messer, die iiber
Amsterdam zur See, nach Ost- und
Westindien, Amerika, Afrika und Ara-
bien versandt werden. Die sogenannten
Hauer gehen zugleich mit nach Westin-
dien und Siidamerika, ferner die Flami-
schen Messer [...] welche auch Matro-
senmesser heissen, und zum Abziehen
der Ochsenhéute, wie auch in den Plan-
tagen gebraucht werden [...]. Unter

Zur Solinger Industriegeschichte
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Kotten und Hammer um 1700

® Schieifkotten
x Hammerwerke

Hackhaiusen

Birg

Abb. 4:
Kotten und Him-
mer, um 1700

Abb. 5:
Hammer-
schmiede
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Messengut versteht man die feinere
Waare, weil sie auf die Messen ge-
bracht werden. Es geht aber auch Vie-
les davon directe nach den anderen
Lindern, vorndhmlich nach Italien
[...1."%

Durch die Herstellung von Schwer-
tern war die Solinger Waffenindustrie
von Anfang an eingebunden in kriege-
rische Auseinandersetzungen in ande-
ren Landern, vor allem in die Kolonisie-
rung ferner Kontinente. Die Kolonial-
maéchte Portugal und Holland sollen mit
Solinger Waffen geriistet haben. Dieser
Umstand konnte sich &ufBlerst gilinstig
auf die Auftragslage auswirken, machte
gleichzeitig aber auch in hohem Male
abhédngig von wenig kalkulierbaren fer-
nen Ereignissen.

Mit der Expansion des Handwerks
entwickelte sich in rascher Abfolge ein
GroBteil der ehemals unabhdngigen
Handwerker zu einer Art von Lohnab-
hingigen. Denn fiir die Reider lag die
Ubernahme des Handels mit den Fer-
tigprodukten nahe, zumal sie nicht
durch den Verbleibungseid an Solingen
gebunden waren und ihnen somit der
Weg in den Handel offenstand. Sie ver-
fiigten dariiber hinaus tiber keine Pro-
duktionsgeheimnisse, die sie an Kun-
den weitergeben konnten. Viele von ih-
nen entwickelten sich zu recht erfolg-
reichen Kaufleuten. Im Laufe der Zeit
gerieten die iibrigen Handwerker in ein
immer groBer werdendes Abhéangig-
keitsverhédltnis zu diesen, so daBl zu Be-
ginn des 19. Jahrhunderts der grofen
Gruppe der abhdngigen Handwerker-
und Arbeiterschaft in Solingen nur rela-
tiv. wenige wirklich selbstdndige
Schmiede und Kaufleute gegeniiber-
standen. ,Um 1800 gab es in Solingen
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etwa hundert Verlagskaufleute, die sich
so zu Unternehmern entwickelt hat-
ten."”*) Wie sehr Solingen zum 19. Jahr-
hundert hin bereits gewerblich struk-
turiert war, wird deutlich in seiner Be-
wertung durch einen Zeitgenossen als
sindustriosestem Fleck in ganz
Deutschland*?).

Noch 1808 beschreibt ein Reisebe-
richt die Region: ,Das Amt Solingen,
hat drei Kirchspiele, ndamlich: Selingen,
Wald und Somborn, wozu noch die Frei-
heit Gréfrath gehdrt. In Somborn giebt
es keine Fabrikarbeiter; die Einwohner
betreiben hauptsachlich das Fuhrwesen
fiir die Solinger und Elberfelder Kauf-
leute. Die eigentliche Fabrik ist in den
drei anderen genannten Orten. Die
Stadt Solingen hat ungefdahr 3 000 Ein-
wohner und das Kirchspiel, mit Aus-
nahme der Stadt, 6000 Einwohner.
Zahlreiche Bdche, woran viele Reck-
hammer und Schleifkotten, wie auch
Oel- und Fruchtmiihlen angelegt sind,
durchwassern diesen Distrikt. Stein-
kohlen sind hier nicht zu Hause; die
kommen sieben Stunden weit aus dem
Mirkischen, und von der Ruhr; wegen
der schlechten Wege miissen sie auf
Packpferden hierher gebracht werden;
der Chausseebau vermindert jedoch
dieses Uebel. Die Hauptfabrik von So-
lingen besteht in Schwert- und Messer-
waaren [...]."9)

1) Franz Hendrichs, S. 202

2) Putsch, 1985, S.33

3) s. Anm.2

4) Thun, S.52

5) Lademacher, 1976, S. 574
6) zit. nach Boch/Krause, S. 16

~Solinger Fabrik"

Der in =zeitgendssischen Quellen
verwendete Begriff ,Solinger Fabrik"
meint bis liber die Mitte des 19. Jahr-
hunderts hinaus die dezentrale Organi-
sation der arbeitsteiligen Produktion im
Bereich der Solinger Schneidwaren-
industrie. Er bezeichnet kein Betriebs-
gebaude, das Ganze des Solinger Ge-
werbes hatte vielmehr den Charakter
einer Fabrik.

Solingen, ab 1816 zur Kreisstadt er-
klart, umfafBte einen industriell geprag-
ten Teil und eine agrarischen Bereich.
Das eigentliche industrielle Gebiet der
Klingen- und Schneidwarenherstellung
erstreckte sich vorwiegend iber den
s0g. ,oberen Kreis”, zu dem die Biirger-
meistereien Dorp, Hohscheid, Grafrath,
Wald und Merscheid gehorten. Dies
war der Bereich des Solinger Industrie-
gebietes bzw, der ,Solinger Fabrik”.
Der sog. ,untere Kreis", etwa das Ge-
biet der Rheinterrassen um Opladen,
wurde vornehmlich agrarisch genutzt.

Das allgemeine Verstandnis des
Begriffes Fabrikindustrie kann fiir die
«Solinger Fabrik” nur bedingt gelten.
Denn man verbindet mit dem modernen
Fabrikwesen eine Zentralisierung der
Arbeit und eine maschinell organisierte
Fertigung. Frithe produktionstechni-
sche Voraussetzung fiir diese Organisa-
tion war eine zentrale Antriebskraft, die
Dampfmaschine, die iiber Transmissio-
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nen mit den Arbeitsmaschinen verbun-
den war und somit erlaubte, dall 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 diszipliniert werden.
Der Unternehmer einer modernen Fa-
brik war zugleich Besitzer der Produk-
tionsmittel, wahrend der Fabrikarbeiter
lediglich seine Arbeitskraft gegen Lohn
verkaufte. Mit der Einfiihrung der Fa-
brikarbeit veranderte sich nicht nur die
Arbeit selbst, sondern die gesamte
Lebenswelt des Arbeiters: die Form der
Arbeit brachte die Trennung von Ar-
beitsplatz und Wohnstéatte mit sich. Es
erfolgte die starre Einteilung der Zeit in
Arbeit und Freizeit, ja der gesamte All-
tag wurde tiefgreifend durch die Form
der Arbeit um- und neugepragt.

Viele der genannten Merkmale tra-
fen fir die ,Solinger Fabrik" nicht zu.
Zwar traten auch hier in Folge von
Fabrikgriindungen die beschriebenen
Symptome auf, doch war die Organisa-
tion noch bis weit ins 19. Jahrhundert
durch ein hausindustrielles Ver-

lagssystem gekennzeichnet. Bis ins

20. Jahrhundert existierten Haus- und
Fabrikindustrie nebeneinander.

Schon frith war die Anfertigung
von Stahlwaren in mehrere Arbeitsgan-
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ge untergliedert, die in der reduzier-
testen Form mit Schmieden, Harten,
Schleifen und Reiden (Zusammenset-
zen) umschrieben werden Kkoénnen
(Abb.6-9). Entsprechend der Arbeits-
teilung entwickelten sich die verschie-
denen Berufe. Die einzelnen Teilarbei-
ten wurden nun von einem Kaufmann
an die Handwerker vergeben, die ihre
jeweilige Téatigkeit als Heimarbeitin
ihrem eigenen Haus oder ihrer Werk-
statt gegen Lohn ausfiihrten. Die Kauf-
leute lieferten meist die Rohstoffe. Die

Handwerker besaBen zwar ihre Hand- '

werksmittel, doch arbeiteten sie gegen
Lohn fir die Kaufleute und waren damit
zugleich auch lohnabhéngig. Da die
Handwerker zu Hause in ihrer Werk-
statt oder zusammen mit anderen in
einer angemieteten Schleifstelle im
Kotten arbeiteten, brauchte der ,Solin-
ger Fabrikant”, wie man die Kaufleute
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auch nannte, sein Betriebskapital nicht
in festen Vermogenswerten zu binden.
Er vertrieb die dort hergestellten Waren
nur und konnte sein Kapital flexibel fiir
den Ankauf der Waren einsetzen. Die
Anlaufstelle fiir die jeweiligen Produkte

‘der Fertigungsabschnitte war das Kon-

tor des Kaufmanns, in dem man die
Ware ablieferte bzw. abholte. Transpor-
tiert wurde sie meist durch die mitarbei-
tende Ehefrau der Handwerker, die
sog. ,Lieferfrau”, die ihre Ware in
einem Korb auf dem Kopf trug.

Auch wenn die Solinger Handwer-
ker lohnabhdngig waren, so galten
doch viele Merkmale der Fabrikarbeiter
fir sie nicht. Verfiigten sie doch noch
lange Uber wichtige Elemente ihrer
,freien* Arbeitsbedingungen, so iiber
die Arbeitszeit und auch iiber die Ar-
beitstechnik, das know-how der Pro-
duktion.

Zur Solinger Indusiriegeschichte
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Kauimann und Unternehmer

Waren urspriinglich die Herstel-
lung und der Verkauf einer Schneid-
ware in einer Hand, so verlagerte sich
der Absatz der Fertigprodukte immer
mehr auf eine der letzten Stufen inner-
halb der Arbeitsteilung: auf die des Rei-
ders oder Schwertfegers. Als derjenige,
der mit dem letzten Arbeitsgang befalit
war, hatte der Reider keinen direkten
Einblick in die Produktionsgeheim-
nisse. Die strengen Statute der Zunft-
verfassung untersagten dem Schmied,
dem Schleifer oder anderen Handwer-
kern bei hoher Strafe, das ,Wie" der
Produktion an fremde Personen, etwa
die Kundschaft, weiterzugeben. Der
Reider dagegen, der die Endprodukte
lediglich zum Zusammensetzen erhielt,
hatte keinen oder nur einen beschrank-
ten Einblick in die jeweilige Bearbei-
tungsstufe, konnte so auch keine
Kenntnisse an die Kundschaft weiterge-
ben. Er verfiigte zugleich tber die Fer-
tigware, konnten mithin im Anschlufl
den Vertrieb iibernehmen. Da sie den
Erlos der Ware unmittelbar erhielten,
konnten sie Rohmaterial zur Weiterga-
be an die Handwerker einkaufen.

Erst als der Reider seine bisherige
Tatigkeit im ProduktionsprozeB an
einen anderen Hausindustriellen ab-
gab, gelangte er zum Status eines
eigentlichen Kaufmanns. Zwar locker-
ten sich im Laufe des 15. Jahrhunderts

die Handelsrechte zugunsten anderer
Handwerker, doch den Anforderungen,
die aus der zunehmenden ErschlieBung
ferner Absatzmaéarkte und der daraus
folgenden Massenproduktion entstan-
den, konnten Schmiede oder Schleifer
nicht mehr geniigen. Die Flexibilitat,
die der Handel erforderte, erhohte die
Bedeutung des Verlegerkaufmanns.
Im 17. und 18. Jahrhundert entwickel-
te sich aus dem produzierenden und
handeltreibenden Handwerk das grolie
kapitalistisch organisierte Exporthand-
werk." 1)

Philipps berichtet von etwa 100
Héandlern um 1800 in Solingen, die auf
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Abb. 6:
Schwertschlei-
fer, um 1850



Abb. 7:
Scherenhdrter

Abb. 8:
Scherenschleifer
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diese Weise zu Verlagskaufleuten ge-
worden waren. Aus dem handeltreiben-
den Kaufmann wurde der Unterneh-
mer, der aber weiterhin seine Produk-
tion nach dem Muster der dezentralen
Organisation von Hand- und Heim-
arbeit ,verlegte”.

Diese Form der Organisation von
Arbeit war auch noch bis weit Uber die
Mitte des 19.Jahrhunderts vorherr-
schend und das grundlegende Muster
des Solinger Produktionssystems. Im
Solinger Sprachgebrauch hie3 der Ver-
leger-Kaufmann ,Fabrikant”. Auch
nach der Griindung der ersten eigent-
lichen Fabriken in den 80er Jahren des
19. Jahrhunderts blieb die Organisation
der Arbeit im wesentlichen bestehen.
Es trat eine Mischform von Verlag auf,
den alten Teilen der handwerklichen
Produktion und den industriellen Zwi-
schenstufen der Fabrikproduktion. Aus
dem reinen Verleger-Kaufmann konnte
im letzten Drittel des 19. Jahrhunderts
der sog. ,Verleger-Fabrikant” entste-
hen, der wie bisher Auftragsarbeiten an
.selbstdndige” Heimarbeiter ausgab,
zugleich aber auch Fabrikbesitzer war.
Die Fertigungsgange des Schmiedens
konnten durch die Antriebskraft der
Dampfmaschine und die Erfindung des
Fallhammers, zugleich auch durch die
Anwendung der Gesenke ,unter einem
Dach" zentralisiert werden und leiteten
die Teilstufe der fabrikindustriellen
Produktion ein. Bisweilen gliederten
sich kleinere Gesenkschmieden sol-
chen Verleger-Fabrikanten an, nahmen
aber auch den Vertrieb der Rohware
selbst in die Hand. Der Fabrikant war
zumeist auch Kaufmann, indem er seine
Erzeugnisse selbst im In- und Ausland
vertrieb. Ebenso gibt es Kaufleute, die
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eigene Produktionsstatten unterhielten,
jedoch neben den eigenen auch fremde
Produkte vertrieben.

1) Philipps, 1956, S. 4.
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Abb. 9:
Schwertfeger



Abb. 10:
Schmiedehalle
mit Fallhimmern
der Firma Gebr.
Hartkopf, um
1900
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Handwerker — Fabrikarbeiter

Die hohe, historisch gewachsene
Qualifikation der den einzelnen Pro-
duktionsabschnitten zugeordneten
Facharbeiterschaft wird als entschei-
dender ,Standortvorteil” bezeichnet,
der die monopolartige Bedeutung So-
lingens fiir die deutsche Schneidwaren-
industrie ausmachte. Bis tiber die Mitte
des 19. Jahrhunderts hinaus bestand
die Gesamtherstellung eines Produktes
aus einzelnen handwerklichen Arbeits-
schritten, aus denen sich zugleich auch
Berufsgruppen bildeten. Im Laufe der
Zeit entwickelte sich eine immer diffe-
renziertere oder, je nach produktions-
technischen Voraussetzungen, anders-
geartete Arbeitsteilung. Mechanisie-
rung und Rationalisierung betrafen zu-
nachst nur die Schmiede, spater aber
auch die Schleifer und fiihrten dann zur
ganzlichen industriellen Massenpro-
duktion.

Erst in den sechziger Jahren des
19.Jahrhunderts trat die fabrikmalige
Produktion von Schneidwaren auf, al-
lerdings nur in Teilabschnitten. Nur in
wenigen Betrieben wurden Schneidwa-
ren von der ersten bis zur letzten Stufe
der Arbeitsgdnge unter einem Dach
hergestellt. Das bedeutete, dafi hand-
werklich verrichtete Prozesse integriert
wurden. Verbreitet war eher eine
Mischform der Organisation von Pro-
duktion, wie sie auch im Fabrikgebau-
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de der Firma Hendrichs sinnfallig wird:
eine Kombination aus Gesenkschmiede
und Dampfschleiferei und weiterhin
hausindustrieller Arbeit.

Seit den achtziger Jahren waren
die Handschmiede fast ausnahmslos zu
Fabrikarbeitern in den Schldgereien
geworden (Abb.10). Wéahrend andere
Berufe neu entstanden, z. B. der des Ge-
senkemachers (Abb.11), der erst mit
der Anwendung des Fallhammers auf-
trat, und unmittelbar dem Fabrikbetrieb
angegliedert wurden, konnten Berufs-
zweige, wie das Harten, in die Raume
einer Fabrik integriert werden. Gleich-
zeitig waren héufig an die Schlagereien
sog. Dampfschleifereien angeschlossen.
In einem selbstandigen Geb&udetrakt
wurden Arbeitsrdume an Schleifer ver-
mietet, die einen eigenen Schleifstein

‘besalen, jedoch die zentrale Antriebs-

kraft der Dampfmaschine nutzten. Die-
se behielten den Status von ,selbstdn-
digen" Handwerkern bei.

Im Gegensatz zu den Schmieden,
den Schlagern, arbeiteten die Schleifer
und Reider fast bis zur Jahrhundert-
wende  weitgehend handwerklich.
Durch den um 1900 aufkommenden
Elektromotor wurden die Schleifer wie-
der verstarkt standortflexibel. Die
Dampfschleifereien standen aufgrund
dieser neuen, mit geringeren Anschaf-
fungskosten verbundenen Energiequel-

Zur Solinger Industriegeschichte




Abb. 11:
Gesenkgraveure

Zur Solinger Industriegeschichte

le leer. Sie wurden, wie im Falle Hen-
drichs, zu anderen Zwecken vermietet
oder als Wohnh&duser umgebaut. Erst
spat wurde durch die Schleifmaschinen
der SchleifprozeB in die fabrikindu-
strielle Produktion einbezogen.

Der Begriff ,Handwerker-Arbei-
ter”, der vor allem fiir die Schleifer zu-
traf, gibt an, daB der ArbeitsprozeB
handwerklich war und daB sich auch
die Arbeitssituation in einem hand-
werklichen Reproduktionszusammen-
hang abspielte. Was fiir den Schleifer
gilt, trifft fiir die anderen am Werde-
gang des Produktes beteiligten Arbeits-
gédnge, bis auf das Schmieden und Ge-
senkemachen, zu, allerdings mit sehr
unterschiedlichen Voraussetzungen. So
waren die Reider, die meist vereinzelt
ihrem Gewerbe nachgingen, wesent-
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lich schlechter gewerkschaftlich organi-
siert als die Schleifer. Diese hatten al-
lein schon aus der Tradition der Ziinfte
ein ausgeprdgteres Standesbewulitsein
entwickelt. Fir die Reider bedeutete
dies, dab sie leicht in den Billiglohnbe-
reich abgedrangt werden konnten.
Haufig wurde die unbezahlte Arbeit
von Frauen und Kindern hinzugezogen.
Ist die politische Organisation der
Schleifer in groBem MaBe untersucht
und dokumentiert, so steht die Erfor-
schung vieler anderer Berufszweige
noch aus. Dies trifft vor allem auf die
direkt von der Produktionsorganisation
abhdngigen ,Ausmacher”, ,Darhal-
ter", Heftschneider”, Stanzer u.a. zu.
Ebenfalls unerforscht sind Ausmaf und
Bedingungen der Frauen- und Kinder-
arbeit.

Schlagereien

Zur Solinger Industriegeschichie
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und Dampischleifereien ab 1880

Die eigentliche fabrikindustrielle
Produktion setzte in Solingen relativ
spat, ansatzweise ab 1860, in erheb-
lichem Umfange erst seit den achtziger
Jahren ein. Sie erfafBte zun&dchst nur
einen Teilabschnitt des Fertigungsgan-
ges einer Schneidware: den des
Schmiedens.

VerhaltnisméaBig lange blieb die
Solinger Industrie unberiihrt von den
grofen technischen Neuerungen des
Jahrhunderts, vielmehr existierte sie in
der iiberkommenen Form der haus-
industriellen Arbeitsteilung weiter. Die
vergleichsweise spate Einfiihrung der
Dampfmaschine als Energiequelle gibt
hieriiber AufschluB, bis in die siebziger
Jahre bedienten sich die Solinger Un-
ternehmer der traditionellen Antriebs-
kraft: der Wasserkraft.

Die Dampfmaschine war, zusam-
men mit einer Transmissionsanlage und
den daran angeschlossenen Fallhdm-
mern, entscheidend fiir Errichtung von
Fabrikgebduden. Fabrikschlote be-
stimmten das Weichbild der Stadt seit
den 60er Jahren entscheidend.

»Wahrend fiir die Zeit von 1816 bis
1860, also in einem Zeitraum von
44 Jahren, 167 Betriebsgriindungen
nachweisbar sind, fallen in die folgen-
den 28 Jahre bis 1886 237 Griindungen.
Dies entspricht einer Steigerung von
weit tiber 100 %."?)

Wandelte sich der Schmiedepro-
zell durch die Mechanisierung, so er-
fuhr die Schleiftechnik keine maB-
gebliche Veranderung, sondern wurde
hochstens durch den AnschluB an die
Dampfmaschine in sog. Dampfschleife-
reien, die den Schmieden angegliedert
waren, zentralisiert. Die Dampfschleife-
reien gewdhrleisteten zwar eine konti-
nuierliche, witterungsunabhéngige Ar-
beit, die Produktionstechnik selbst dn-
derte sich jedoch kaum: die hohen
handwerklichen = Fahigkeiten  des
Schleifers blieben unberiihrt. Dagegen

Im Solinger Industriegebiet wurden
konzessioniert: ')

Jahr Anzahl der Dampfanlagen

1829 1
1830-1839 4
1840-1849 8
1850-1859 60
1860-1869 36
1870-1879 et
1880—-1889 156
1890-1899 264
1900-1909 68
1910-1914 27

Insgesamt 678 Dampfanlagen.
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wurde der Prozel des Handschmiedens
zwischen 1860 und 1880 nahezu villig
mechanisiert. Auch wenn die Vorldufer
des Fallhammers Modifikationen dar-
stellten, so wandelte sich die wesent-
liche Qualitat des Schmiedens nicht:
Erst die Einfithrung des Fallhammers
und der Gesenketechnik veranderten
den SchmiedeprozeB génzlich. ,Die
Gesenkschmiedetechnik wurde von der
Firma Hammesfahr vorangetrieben, die
bereits im Jahre 1879 in der Lage war,
Scheren im Gesenk in einer Hitze zu
schlagen, und sie setzte sich in den fol-
genden Jahrzehnten vollstindig durch.
Dadurch, daB die Scherenbecke nicht
mehr aus einem erhitzten Stahlstiick in
mehreren Arbeitsgangen quasi freihan-
dig ausgeschmiedet, sondern ihre Form
in einer Matrize — dem Gesenk — ausge-
schlagen wurde, wurde die herkomm-
liche Schmiedearbeit dequalifiziert.”?)
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Wahrend die handwerklichen Fa-
higkeiten des ehemaligen Handschmie-
des quasi in den neuen Beruf des Ge-
senkemachers einflossen, reduzierte
sich die Qualifikation des Schldgers auf
die Bedienung des Fallhammers, aller-
dings einer sensiblen Bestimmung der
Temperatur der Spaltstiicke, der
Schlagabfolge, der Hohe des Béarge-
wichtes und &hnlichem. Der Beruf des
Schmiedes erfuhr die groBte Verande-
rung, aus dem ehemals selbstandigen
Handschmied wurde ein lohnabhéangi-
ger Fabrikarbeiter: der Schldger.

Die Verbesserung der inldndischen
Transportwege, der allgemeine Wirt-
schaftsaufschwung der Griinderzeit
nach 1871, der verbesserte Zugang zu
den Weltmarkten durch Kommunika-
tionssysteme und Verkehr sind allge-
mein entscheidende Faktoren fiir die
Industrialisierung in Solingen gewesen.

Speziell bedeutend fiir die Entwicklung
der Fabrikindustrie war die verkehrs-
technische Anbindung an die Bergisch-
Markische Eisenbahn, die unter ande-
rem einen verbesserten Zugang zur
Rheinschiffahrt ermdglichte. Das Stadt-
gebiet Merscheid, seit 1891 umbenannt
in Ohligs, erhielt durch seinen neuen
Bahnhof (Abb. 12) einen Haltepunkt an
der Strecke Koln—Elberfeld und erleb-
te infolgedessen einen bedeutenden
Zuzug von Fabriken. Auch die Firma
Hendrichs siedelte sich 1886 an der
Verkehrsschneise zwischen dem Bahn-
hof und der Stadt Solingen an. Die
Eisenbahn erleichterte sowohl den Ab-
transport der Rohware bzw. der Fertig-
produkte als auch den Transport von
Kohle aus dem Ruhrgebiet fiir die
Dampimaschinen. Ein groBer Teil des
Bedarfs an Eisen und Stahl wurde durch
Werke aus dem Ruhrgebiet gedeckt, in
geringerem MaBe aus Sheffield, Eng-
land, und aus Schweden.

«Die Produktivitdtssteigerung des
Schmiedebereiches — wdhrend in den
1850er Jahren zwel Schmiede drei
Schleifer mit Halbfertigware beliefer-
ten, versorgte 1908 ein Schlégereiarbei-
ter mehr als sechs Schleifer — fiihrte zu
einer quantitativen Ausdehnung des
Schleifbereiches. Die Zahl der Schleifer
stieg um ca. 370 % von 1581 im Jahre
1859 auf ca. 6000 im Jahre 1913."%)

Im Gegensatz zum Schmieden er-
folgte die Technisierung des Schleifens
spat. Zundchst hatte die Einfithrung
neuer Energiequellen — Gas, Elektrizi-
tat, Oel — zur Folge, dall die Schleifer
wieder zur Heimarbeit zuriickgingen.
Der geringe Anschaffungspreis und Be-
triebskostenanteil dieser Energiequel-
len war Voraussetzung dafiir, einen

Zur Solinger Industriegeschichie
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Motor im alten ,Kotten” aufzustellen.
Schleifmaschinen fanden wesentlich
spater Anwendung.

G. B.

1) W. Philipps, 1956, S. 53
2) Putsch, 1985

3) s. Anm.2, S.104

4) s. Anm.2, S.105
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Abb. 16:
Villa
Abb. 18:
Innenhof

Abb. 15:
Fabrikansicht
von der Mer-
scheider Strafie
Abb. 17:
Dampfschleiferei

Abb. 19:

Leisten- und Ge-
senkearchiv
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Abb. 20:
Kesselhaus

Abb. 21:
Schlosserei

Abb. 22:

Wasch- und Um-
kleiderdume
(rechte Seite)




Abb. 23:
Rohwarenkarren
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Abb. 24:
Fallhdmmer und
Gliihofen im

~Hammerraum®”
von 1914
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Abb. 28:
Anzeige aus dem
Solinger Adress-
buch von 1892

Firmengeschichte Hendrichs

Firmengeschichte

+Weiht, schriff Du dat ens op. Du
kannB doch schriewen.”

Diese Worte, von Peter Wilhelm
Hendrichs an seine GroBnichte Luise
Hendrichs gerichtet, waren als Auffor-
derung gedacht, die von ihm begon-
nene Griindungs- und Entwicklungsge-
schichte der Gesenkschmiede und
Schlagerei fortzusetzen.

Sein Bericht stellt eine Raritat fiir
die Solinger Wirtschafts- und Sozialge-
schichte des spaten 19. Jahrhunderts
dar, denn zeitgenossische AuBerungen
iiber Betriebsgriindungen, vor allem

iiber deren Hintergriinde und Proble-
me, aus unternehmerischer Sicht finden
sich selten?). Und die AuBerungen von
Peter Wilhelm Hendrichs zeigen deut-
lich zwei folgenreiche, fiir wirtschaft-
liche Entwicklungen wie die Industriali-
sierung immer notwendige, wechselsei-
tige Faktoren: eine Herausforderung
durch das Vorhandensein von wirt-
schaftlichen und technischen Verénde-
rungen und die Reaktion der davon Be-
troffenen bzw. Angeregten.

Nun waren die im letzten Drittel
des 19. Jahrhunderts gegriindeten Un-

Fr.

Mangenbergerstrasse

. Hendriehs

Merscheid

Maugenbergerstrasse.

l)ampfschleifereimrund Schligerei

Scheeren, chirurg. Instruments,
Schlissel, Schlosstheile, Gewehrtheile, Nabmaschinen-
und Velocipedtheile,

sowie alle in dieses Fach einschlagende Artikel.
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ternehmen der Solinger Stahlwaren-
industrie zur Zeit ihrer Errichtung meist
recht klein und ein GrofBteil von ihnen
verblieb im Stadium des handwerkli-
chen bzw. manufakturellen Kleinbetrie-
bes. Daneben aber unterlagen viele der
groBen Konkurrenz oder der Abhéangig-
keit von den wirtschaftlichen Wechsel-
lagen, wurden daher oft nach kurzem
Bestehen liquidiert oder gerieten in
Konkurs.

Die Firma Hendrichs, seit dem
zweiten Weltkrieg bis zu ihrem Uber-
gang in das Rheinische Industriemu-
seum eher ein spezialisierter Kleinbe-
trieb, vor allem was ihre Belegschaft
anbelangt, schaffte dagegen um die
Jahrhundertwende den  wirtschaft-
lichen Aufstiegq. Und der Bericht, der
handschriftlich friilhestens nach 1900
niedergelegt sein diirfte, bietet Anhalts-
punkte, warum es den Hendrichsbrii-
dern Friedrich Wilhelm und Peter Wil-

Firmengeschichte Hendrichs
1
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Abb. 29:
Friedrich Wil-
helm Hendrichs,
1888

Abb. 30:

Die Geschwister
Hendrichs nach
1900. Obere Rei-
he von links:
Ernst, Peter Wil-
helm, Carl; unte-
re Reihe: die
Schwestern der
ersten Hendrichs-
Generation
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helm mit Hilfe der ganzen Familie ge-
lang, die Schldgerei zu einer Fabrik
auszubauen.

Die Erlduterungen Peter Wilhelm
Hendrichs brechen allerdings nach we-
nigen Seiten abrupt ab, es fehlten ihm
wohl die Zeit und MuBe. Luise Hen-
drichs, die ab 1974 den Betrieb bis zu
seiner Stillegung am 15. 9. 1986, fiihrte,
hat die Geschichte nie weitergeschrie-
ben. Aber es war moglich, insbesondere
aus ihren Erinnerungen und denen der
ehemaligen Firmenbuchhalterin Maria
Hohmann sowie mit Hilfe einiger weni-
ger Quellen wie Fotos, Betriebsunterla-
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gen die genau 100jdhrige Firmen-
geschichte zumindest bruchstiickhaft
zu rekonstruieren. Die Liicken konnten
durch Kenntnisse iiber die wirtschaft-
liche und soziale Entwicklung des So-
linger Raumes ergédnzt werden. Erst da-
durch trat deutlich hervor, inwieweit
die Schlagerei F. & W. Hendrichs in ih-
rer Geschichte exemplarisch fiir die In-
dustrialisierung Solingens ist.

1) Philipps, 1956, S. 17
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Die Friihzeit bis 1914

Solinger Unternehmer des 19.Jh.
entstammten ihrer Herkunft nach zum
groBten Teil handwerklichen Familien-
betrieben.") Auch die Hendrichs began-
nen als Hausindustrielle. Wie weit die
handwerkliche Tradition der Familie
zuriickreicht, 1aBt sich jedoch, im Ge-
gensatz z.B. zu der beriithmt geworde-
nen Solinger Unternehmerfamilie Ham-
mesfahr, nicht kliren.?)

Die Zeit vor 1886
Die spateren Griinder der Gesenk-
schmiede und Schldgerei, Friedrich

Wilhelm und Peter Wilhelm Hendrichs,
arbeiteten mit ihrem Vater und zwei
weiteren Briidern als Scherenfeiler.

Als Teil der ,Solinger Fabrik* wa-
ren sie u. a. fiir die Firma J. A. Henkels,
vor allem aber auch fiir die Firma
E.Bonsmann in Ohligs tdtig. Thre Le-
bens- und Arbeitsstitte befand sich in
Scheuren. Diese Hofschaft liegt siidést-
lich der HelenenstraBe (heute Backers-
hof) und siidlich der Mangenberger-
(heute Merscheider-)Strafie, der Haupt-
verbindungsachse von der wichtigen
Bahnstation Ohligs tiber Merscheid
nach Solingen.

Friedrich Wilhelm Ernst Peter Wilhelm Carl
(Fritz) * 18. 2. 1854 *7.3.1862 * 6. 8. 1863
* 7.8, 1851 | | t22.11.1943 [ |
T 1892
Peter Wilhelm jr.
Emil Friedrich Rudolf ¥ ?‘11'159?8?4 Richard
" 7.5.1822 *22.12, 1887 *2.11. 1897 in 2 .Eh;e *19.12. 1893
T 5.6.1953 ¥ 10. 3. 1952 o
verheiratet
mit Luise Hendrichs
Luise
*3.2.1920
in 2. Ehe
verheiratet mit
Peter Wilhelm jr.
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Abb. 31:
Ubersicht der am
Fabrikbetrieb
personlich betei-
ligten Mitglieder
der Familie
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Mit ihrer Lage Helenenstrale, Ecke
Mangenbergerstraie erhielt die Ge-
senkschmiede daher spédter einen sehr
verkehrsgiinstigen Standort, da not-
wendige Rohmaterialien (Kohle, Stahl)
wie die fertige Rohware ohne Probleme
an- bzw. abtransportiert werden
konnten.

Fiir weiterflihrende Aussagen tber
die frilhen Lebens- und Arbeitsbedin-
gungen der Familie Hendrichs wie auch
iiber ihren sozialen Status als Hausin-
dustrielle in Scheuren fehlen ansonsten
jegliche Angaben.

1886

Mit Griindung des Betriebes 16ste
sich zunachst Friedrich Wilhelm aus
dem Lebens- und Arbeitsraum Scheu-
ren und zog mit seiner Familie in die
Mangenbergerstraie in ein kleines
Haus, dem heutigen, durch Erweite-
rungsbauten mit der Fabrik verbunde-
nen Kontor.

Die Schlédgerei ist von Anfang an
ein Familienunternehmen gewesen und
geblieben:

Peter Wilhelm, der nach dem frii-
hen Tod seines Bruders 1892 bis weit in
das 20. Jahrhundert hinein den Betrieb
leitete, war als Gesellschafter zu 50%
an der als offene Handelsgesellschaft
betriebenen Firma beteiligt. Die beiden
anderen Briider Carl und Ernst traten,
finanziell allerdings nicht beteiligt,
1887 bzw. 1892 dem Betrieb bei.

Ebenso Carls Sohn Richard im Jah-
re 1908 und Ernsts Sohn Rudolf 1912,

Und es hat in den hundert Jahren
des Firmenbestehens nie einen nicht
zur engsten Familie gehdrenden kauf-
madannischen oder technischen Leiter ge-
geben.
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Die Geschichte der Fa. F. & W.
Hendrichs ist damit gleichzeitig nur die
Geschichte der Familie Hendrichs und
umgekehrt.

1890er Jahre bis 1914

Im Bau einer groBen Doppelvilla,
die Peter Wilhelm 1896 fiir sich und die
Familie seines verstorbenen Bruders er-
richtete — er zog erst zu diesem Zeit-
punkt von Scheuren an den Backershof
—, manifestierte sich der ansonsten

1

kaum nachzuweisende wirtschaftliche

" Aufstieg des Betriebs.

Situationspléane von 1888 und 1900
belegen, daB Grundstiickskdufe nicht
nur zum Bau der Villa, sondern auch zur
Erweiterung der Fabrikbauten getétigt
wurden.

Und ein Vergleich zweier Briefkop-
fe (s. bzgl. der Abbildungen die Ab-
schnitte ,Firmenfinanzierung” und
.Handel") zeigt deutlich ein gewachse-
neres soziales SelbstbewuBtsein, gibt
doch die um 1910 entstandene Ansicht
des Unternehmens durch den weitwin-
kelhaften Blick einen ibersteigerten
Eindruck der Anlagen, welche bis heu-
te nur wenig Anderung bzw. Zersto-
rung erfahren haben.

Die Firma etablierte sich demnach
in den ersten fast 30 Jahren ihres Beste-
hens, wenngleich sie mit einer Beleg-
schaft von ca. 40 Arbeitern im Jahre
1890 und 60 Arbeitern im Jahre 1915,
der Vergleich mit gréBeren Ohligser
Firmen zeigt es, eher zu den mittleren
Unternehmen gehdrt haben diirfte.

Bei jenen handelte es sich jedoch
auch nicht um Schldgereien®).

1) Philipps, 1956, S. 6
2) Philipps, 1956, S. 6f.
3) Putsch, 1985, S. 214f.
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Die Firmenfinanzierung

»An unserm Elternhause (in Scheu-
ren), wo wir zu 4 Gebriidern mit unse-
rem Vater mit dem Feilen von Scheren,
chirurgischen Zangen usw. beschdftigt
waren, bekamen wir auch verschiedent-
lich geschlagene Scheren von der Firma
Henkels zu feilen. Wenn auch die so
geschlagenen Scheren noch Mingel
zeigten, so war doch der Vortheil den
von Hand geschmiedeten gegeniiber
sehr groB, und wurde sich oft dariiber
unterhalten, wie es wohl méglich zu ma-
chen wire, auch einen Betrieb zum
Schlagen von Scheren einzurichten.
Hierzu fehlten uns vorab jedoch die er-
forderlichen Mittel.

Denn zur Errichtung einer Schldge-
rei kam nur Dampfkraft in Frage, also
die Errichtung eines eigenen Betriebes.
Elektrische Kraft war noch unbekannt,
ebenso Gasmotoren, da in hiesiger Ge-
gend noch keine Gasanstalten waren.

Zu einer Dampfkraftanlage gehdrte
nun aber ein geeignetes Grundstiick,
Gebdude, Brunnen, Schornstein, Kes-
sel, Dampfmaschine sowie mit allem
Zubehor.”

aus dem Bericht Peter Wilhelm

Hendrichs

Seit der Mitte des 19. Jh. waren die
Kosten fiir die Anlage und technische
Ausstattung eines Betriebes in Solingen

sehr gestiegen. Eine besondere finan-
zielle Belastung stellten der Kauf und
die Installation der unentbehrlichen
und zundchst durch nichts ersetzbaren
Dampfmaschinen dar, 1873 kostete eine
Dampfmaschine mit 24 PS 8000 Thaler
(1 Thl. = 3,—Mark).})

Die Firma Kieserling & Albrecht,
Solingen, stellte 1882 fiir eine einge-
schossige  Schleiferei folgende
Kostenrechnung auf:

37488 Mk. Anlagevermégen

12528 Mk. Umlaufvermégen.

Die Hohe des Umlaufvermégens
lag vor allem in der Hohe des Lohnan-
teils an den Produktionskosten in der
Solinger Stahlwarenindustrie begriin-
det, der sich auf durchschnittlich % be-
lief.?) AuBerdem brachte die Aufstel-
lung einer Dampfmaschine als zentraler
Kraftantrieb kontinuierlich hohe laufen-
de Kosten:

Eine Dampfmaschine von ca. 8 PS

benétigte tédglich ca. 1800 Pfd.

Kohlen.

Fiir Hausindustrielle wie die Hen-
drichs war es daher nicht méglich, nur
aufgrund groBter Spartatigkeit einen
Betrieb in Eigenfinanzierung zu griin-
den. Und die Anzahl der Fallimente
(Bankrotte) in der Friihzeit der Solinger
Industrialisierung zeigt, daB selbst gro-
Ber technischer und kaufménnischer
Ideenreichtum und Initiative Kapital-
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mangel, gerade in der Griindungsphase
eines Betriebes nicht ausgleichen
konnten.

.Wegen einer Hypothek wandte
sich mein Bruder an den in Fiirk woh-
nenden Steuereinnehmer Carl Schmitz,
welcher als gutsituierter Mann galf, und
war dieser auch geneigt, sich eventuell
mit einem gréBeren Kapital zu betheili-
gen, die Anlage jedoch gréBer zu ma-
chen, als wir projektiert hatten. Dieser
hatte 3 noch unerwachsene Séhne und
sollten spdter 2 Sohne mit als Theilha-
ber in das Geschidift eintreten.

Nach einigen Verhandlungen zog
er sein Angebot zurtick mit dem Bemer-
ken, seine dlteste Tochter hdtte ihm von
einer Betheiligung abgerathen, da die
S6éhne noch zu jung seien.

Nach 10-15Jahren, als unser Ge-
schdift sich fortwdhrend entwickelte, sah
Herr Schmitz wohl ein, einen groBen
Fehler gemacht zu haben. 2 seiner S6h-
ne hatlen keinen eigentlichen Beruf,
lebten aus Vaters Tasche, wurden
leichtsinnig und sind friih verstorben.”

. bei der Sparkasse in der Ge-
meinde Dorp waren (sie) auch erfolglos.
Ein Antrag der Firma Dsn. Peres auf
Bewilligung einer Hypothek auf den Fa-
brikneubau wurde auch von der Spar-
kasse abschldglich beschieden. Da nun
das gesamte Baukapital von der Firma
Kieserling und Albrecht vorgestreckt
werden mubfte, diese aber auch nach
erst 13jdhrigem Bestehen noch mit
Geldschwierigkeiten zu kdmpfen hat-
ten, so missen zwischen Herrn Kieser-
ling und Albrecht ernste Meinungsver-
schiedenheiten stattgefunden haben,
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denn eines Tages erkldrte Herr Kieser-
ling, er wolle die Sache mit uns gemein-
sam machen. Da unsere Barmittel auch
nicht ausgereicht hitten, da die An-
schaffung von Stahl und Werkzeugen
fortwihrend groflere Summen bean-
spruchten, so kam uns dieser Vorschlag
sehr gelegen, zumal sich Herr Kieser-
ling fiir den Schldigereibetrieb sehr in-
leressierte, war er doch vor seiner Selb-
standigmachung ldngere Jahre bei der
Firma I.A. Henckels als Betriebsinge-
nieur in Stellung gewesen.”

aus dem Bericht Peter Wilhelm

Hendrichs

Nach vielen vergeblichen Versu-
chen bei Banken und Bankleuten Kapi-

tal (gegen spdteren Gewinnanteil) fiir

die Anlage und Einrichtung einer Ge-
senkschmiede zu erhalten, fanden
Friedrich Wilhelm und Peter Wilhelm
Hendrichs in Th. Kieserling, Solingen,
einen grofiziigigen Geldgeber, der auch
bereitwillig Rohmaterialien sowie not-
wendige Werkzeuge zur Verfligung
stellte.

Fast genau 20 Jahre nach der Griin-
dung von F. & W. Hendrichs endete fiir
die Firma mit einer Restzahlung von
28150 Mark (Abb. 32) die Phase der in
Solingen nach der Mitte des 19.Jh.
durchaus iiblichen Finanzierung durch
Fremdkapital.?)

1) Philipps, 1956, S. 52
2) Anm.1, S.29f.
3) Anm.1, v.a. S.33f.
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Abb. 32:
Brief der Firma
Kieserling
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Handel

Abb. 33:
Signore Bartolini
(links), der Mai-
ldnder Vertreter,
Zusammen mit
dem Firmen-
griinder Peter
Wilhelm Hend-
richs und Ver-
wandien im La-
ger der Firma

»~Dadurch nun, daf3 die geschlage-
nen Scheren auf dem Weltmarkt immer
mehr Beifall fanden, und die Solinger
Industrie gegeniiber den Industrien an-
derer Linder als England und Frank-
reich bedeutend im Vorteil war, so wa-
ren mit der Zeit die Betriebe genéthigt,
ihre Anlagen zu vergréfern.”

aus dem Bericht Peter Wilhelm

Hendrichs

Nach 1871 war es vor allem die
Verbesserung, aber auch die damit ver-
bundene Rationalisierung im techni-
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schen Bereich des Schmiedens, die zu
einer Ausdehnung des Exports von
Stahlwaren in alle Welt fiihrte.

Es dokumentiert kaufménnisches
Denken und Initiative, daB sich Peter
Wilhelm Hendrichs offenbar bereits um
1900 neben der Rohwarenproduktion,
die fast ausschlieBlich an die Solinger
Scherenindustrie weitergegeben wur-
de, um direkte Geschaftskontakte mit
dem Ausland, Italien und spater Eng-
land, bemiihte.

Der erste Vertreter der Firma wur-
de Signore Bartolini in Mailand. Als An-
schauungsmaterial fiir Geschéftsver-

Firmengeschichte Hendrichs
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Abb. 34:
Bestellbogen des
italienischen
Vertreters
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Abb. 35:
Scherensorti-
ment aus dem
Mousterbuch der
Firma Hendrichs

Firmengeschichie Hendrichs

3, 4 und 4
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handlungen dienten, auch im Ausland,
Musterbiicher.

Der Firmengriinder Peter Wilhelm
Hendrichs ist selbst nie in Italien gewe-
sen. Aber er schickte seine beiden Nef-
fen — ab wann ist nicht mehr festzustel-
len — ins Ausland: Emil nach Sheffield,
dem Standort der englischen Stahl-
warenindustrie, und Friedrich nach Ita-
lien. Beide sollen die jeweilige Landes-
sprache, zumindest in ausreichendem
MaBe, gesprochen haben.

Bereits in den 1920er Jahren wur-
den jedoch die Geschéftsverbindungen
zum Ausland gelockert. Neben der
Scherenschlégerei offnete man sich fir
einen ganz neuen Produktionszweig,
indem von nun an, besonders auch ab
den 1950er Jahren, Schliisselrohlinge
fur die benachbarte Velberter Schlofiin-
dustrie schlug. Seit spétestens den
1930er Jahren stellte die Firma Hen-
drichs die direkte Belieferung des Aus-
landes mit Rohware ein.

Mitte der 1960er Jahre zwang
schlieBlich eine Rationalisierungsmal-
nahme im Bereich der Scherenherstel-

Firmengeschichte Hendrichs
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lung zur Umstellung der Produktion,
hin zu einer Reduzierung des Sorti-
ments. Es setzten sich die aus Platinen
(Flachmaterial) geschmiedeten Scheren
durch, die von guter Qualitat und trotz-
dem billiger waren und daher einen
besseren Absatz fanden. Gleichzeitig
entstand jedoch auf dem Weltmarkt, vor
allem in den USA, eine verstarkte
Nachfrage nach mnostalgischen Zier-
scheren, also Spezialscheren, was Auf-
machung und Zweckbestimmung an-
geht.

Und so konnte F.& W. Hendrichs,
aufgrund des noch vollstandig erhalte-
nen Leistenlagers gleichsam indirekt
wieder internationale Markte erobern,
indem die Firma seit dieser Zeit vorwie-
gend Zierscherenrohlinge herstellte.
Betriebe in Solingen holten die Auftra-
ge herein, liefen die Rohware bei
Hendrichs schlagen, bearbeiteten sie in
haufig mehr als 60 Bearbeitungsstufen
bis zum fertigen Endprodukt und ver-
sandten sie dann an die Auftraggeberin
die ganze Welt.
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Abb. 36:
Familie Fried-
rich und Emil
Hendrichs mit
ihrem ersten
Automobil, um
1924

Firmengeschichte Hendrichs

Unternehmerisches Selbstverstindnis

Fir eine Vielzahl Solinger Kleinbe-
triebe der Industrialisierungsphase ist
es charakteristisch, daB sich die unter-
nehmerischen Leitungsfunktionen in
einer Person vereinigten: sie waren
Kaufleute und gleichzeitig Techniker,
die im eigenen Betrieb mitarbeiteten.?)

Dies gilt auch fiir die Hendrichs.
Nach dem Tod Friedrich Wilhelms
iibernahm zun&achst Peter Wilhelm die
Geschaftsfithrung.

Er, aber auch seine Neffen Emil
und Friedrich oder auch sein Sohn Peter
Wilhelm jr. waren sowohl in der Pro-
duktion wie im Vertrieb der Ware ttig.
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Die beiden Firmengriinder haben
neben der handwerklichen Ausbildung
nur Volksschulbildung erhalten. Peter
Wilhelm sorgte, was auch typisch fiir
einen Teil des Solinger Unternehmer-
tums war, dafiir, dall seine Neffen ne-
ben einer ausreichend handwerklich-
technischen Ausbildung, die schon
frih, quasi nebenher, durch Mitarbeit
in der Gesenkschmiede vermittelt wur-
de, auch eine fundierte kaufméannische
Unterweisung erhielten.?) Friedrich be-
suchte die Mittelschule und anschlie-
Bend die Handelsschule. Spater teilte er
sich mit Emil die Unternehmensfithrung
und iibernahm vor allem die kaufmaén-
nische Leitung, wahrend Emil die tech-
nische innehatte.

Peter Wilhelm jr. besuchte als er-
ster Hendrichs in den 1920er Jahren die
Universitat und absolvierte ein wirt-
schaftswissenschaftliches Studium. Er
blieb aber immer, auch nachdem er
1952 den Betrieb iibernahm, vor allem
ein handwerklich geschickter Tech-
niker.

Insgesamt sind die Hendrichs als
Unternehmer trotz ihres fortschrittli-
chen Verhaltens in der Griindungs- und
Aufbauphase des Betriebes im wirt-
schaftlichen Bereich eher als konserva-
tiv anzusehen. Sie griffen zunachst die
ihnen gebotene Herausforderung der
technischen und wirtschaftlichen Ent-

wicklungen im Solinger Wirtschafts-
raum auf und setzten sie mit finanzieller
Risiko-, aber auch stdndiger Investi-
tionsbereitschaft, wie die baulichen Er-
weiterungen bis 1914 deutlich zeigen,
erfolgreich um. Ein weiterer Beleg da-
fiir, es wurde bereits erwdhnt, ist der
Einstieg der Firma in den Auslands-
handel.

Nach der progressiven Grindungs-
und Aufbauphase sind die spateren Ab-
schnitte eher durch das Bewahren alter
Verhaltnisse innerhalb des Betriebes
gekennzeichnet.

So wurden Gewinne z.B. nicht in
Fabrikumbauten oder Modernisierun-
gen der technischen Anlagen investiert,
um somit z. B. die Produktion zu ratio-
nalisieren.

Aufgrund dieses Bewahrens, die
Griinde dafiir bleiben im Dunkeln, pra-
sentiert sich der Betrieb heute zum
einen als Denkmal fiir den die Indu-
strialisierung mit auslésenden und vor-
antreibenden, dynamischen Unterneh-
mergeist. Zum anderen erscheint er
aber auch als Beispiel fiir eine gewisse,
vielleicht auch ansatzweise typische So-
linger Form eines besonders auf der
handwerklich-hausindustriellen Her-
kunft beruhenden wirtschaftlichen Tra-
ditionalismus.

Letzteres zeigt sich auch darin, daB
die Hendrichs immer selbst im Betrieb
mitgearbeitet haben, was bedingte, daB
offenbar ein recht direkter personlicher
Kontakt zu den Arbeitern entstehen
und aufrecht erhalten werden konnte.

Ansonsten 186t sich wenig iiber das
Verhaltnis der Hendrichs als Unterneh-
mer in ihrer Funktion als Arbeitgeber
zu ihren Arbeitern sagen.

Firmengeschichte Hendrichs
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Fest steht wohl, daB sie trotz ihres
wirtschaftlich-sozialen Aufstiegs ihr
Unternehmertum nicht durch harte so-
ziale Abgrenzung, wie es wahrend der
Industrialisierungsphase sehr hé&ufig
der Fall war, demonstrierten und die
Kontakte zu den Arbeitern und ihren
Familien u.a. durch Feste, Jubilden,
Ausfliige usw. pflegten.

1) Philipps, 1956, S. 11
2) Anm.1,S.11-16
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Abb. 37:

Die zweite Un-
ternehmergene-
ration der Hend-
richs: Friedrich
(links) und Emil
(rechts), die Soh-
ne von Friedrich
Wilhelm, im La-
ger der Schldge-
rei, nach 1900
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Abb. 38: Stanzerei, um 1908

Abb. 39: Werkzeugmacherei
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Von 1914 bis 1986

Als besonders exportabhangige In-
dustrie wurde die gesamte Solinger
Schneidwarenherstellung 1914 durch
den Beginn des ersten Weltkrieges
schwer getroffen.

Uberseeische und ein GroBteil der
europdischen Markte gingen verloren,
nur neutrale oder kriegsverbiindete
Lander vergaben noch Auftrage.

In diesem Moment wirtschaftlichen
Niedergangs, der von hoher Arbeitslo-
sigkeit begleitet war, gelang es in Solin-
gen, bis Ende 1914 groBe Riistungsauf-
trage einzuholen. Die Produktion von
Blechgeschirr, Stiefeleisen, Gewehrtei-
len und Granaten sicherte von nun an
die wirtschaftlich-soziale Entwicklung
bis zum Ende des Riistungsbooms, d.h.
bis zum Ende des Krieges 1918.%)

,Fur die Produktion von Heeresbe-
darfsartikeln eigneten sich besonders
Schldgereien und GieBereien, fiir wel-
che die Umstellung auf die Herstellung
verwandter Artikel keine besonderen
Schwierigkeiten schuf. Auf diese Weise
waren fast alle groBeren Betriebe in der
Solinger Schneidwarenindustrie, die
iiber groBere Anlagen verfiigten, so be-
schéftigt, daB sie in der Regel nicht nur
eine Amortisation ihrer Anlagen und
Maschinen, sondern zum Teil sogar
recht betrdachtliche Kriegsgewinne er-
zielten."?)

In diesem Zusammenhang erwei-
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terten vor allem Schldgereien und
Stahlwarenfabriken ihre betrieblichen
Anlagen und/oder modernisierten ihre
Produktion.?)

Ein Lageplan zur baulichen Erwei-
terung vom 15.Juni 1914, die Entwick-
lung der Belegschaftszahlen

Jahr Gesamtbelegschaft
zum Jahresende?)
1892 mehr als 40
1893 42
1915 60
1917 43
1920 71
1925 62
1928 71
1932 35
1939 58
1944 70
1966 31
1985 12

sowie die Kenntnis vom Einsatz weibli-
cher Arbeitskréfte geben beziiglich der
Firma F.&W. Hendrichs die wenigen
Informationen iiber die Zeit von
1914-1918.

Die Erweiterung der Schldgerei um
einen zusatzlichen ,Hammerraum* und
Lager wurde bereits kurz vor Kriegsbe-
ginn (Juli/August 1914) in Planung ge-

nommen. Der Riickgang der Beleg-
schaftszahlen und der Ersatz der durch
Einberufung fehlenden Arbeiter durch
Frauen, unqualifizierte Arbeitskréfte,
waren kriegsbedingt normal fiir die So-
linger Schneidwarenindustrie. Desglei-
chen der Einsatz von zwei Fremdarbei-
tern. Da es sich hierbei um einen Fran-
zosen und einen Belgier handelte, wa-
ren es wahrscheinlich Kriegsgefangene
oder Zwangsverpflichtete.

Anhand dieser vorliegenden Infor-
mationen zumindest 1aBt sich demnach
fiir Hendrichs keine Einbeziehung in
die Riustungsproduktion belegen. Und
wenn 1917 fiir Hendrichs als Jahr mit
guter Auftragslage bezeichnet wird’),
mag diese Feststellung vielleicht auch
mit der um diese Zeit einsetzenden gro-
Beren Nachirage des verbiindeten Aus-
landes in Verbindung stehen.

1918-1933

Wenngleich nach dem Krieg die
USA zu einem wichtigen Konkurrenten
wurden, vor allem was die Massenpro-
duktion von Rasierklingen anbelangt,
blieb die Stellung Solingens aufgrund
der Qualitdt ihrer Schneidwaren bedeu-
tend.®)

Waéahrend der 1920er Jahre, insbe-
sondere  wdhrend der Inflation
(1920-1923/24), gelang es dann, den
Export in Menge und Wert erheblich zu
steigern, weil die Auswirkungen der In-
flation auf die Rohstoffpreise, Trans-
portkosten und Lohne die Absatzchan-
cen wesentlich verbesserten. ,Hierbei
war von grofiter Bedeutung, daB der
Wert der deutschen Wéhrung im Aus-
land friiher sank als im Inland. Der Aus-
landspreis der deutschen Zahlungsmit-

Firmengeschichte Hendrichs
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tel stand damit stdandig tief unter dem
Kaufwert, den sie im Inland hatten."?)

F. & W. Hendrichs — wiederum sind
die Beschaftigtenzahlen einziger An-
haltspunkt — haben an diesem Wirt-
schaftsboom offenbar teilhaben kon-
nen: die BelegschaftsgroBe von 71 Ar-
beitskraften war damalige, aber auch
spétere Kapazitdtsgrenze.®)

In der Phase von 1920 bis 1928 gab
es nur 1925/26 wahrend der Rezession
einen kurzen Belegschaftsriickgang auf
62 Arbeiter.

Die Weltwirtschaftskrise brachte ab
1929 fiir Solingen zundchst eine riick-
laufige Inlands-, und ab 1930 auch Aus-
landsnachfrage.

Massenentlassungen und -arbeits-
losigkeit, Reduzierung der Lohne, Kurz-
arbeit préagten das Bild der Solinger
Wirtschaft bis zur Machtergreifung Hit-
lers im Jahre 1933.°%)

Hendrichs muBten ihre Belegschaft
um 50% auf 35 Arbeiter verkleinern
und waren 1931 gezwungen, zur Aus-
zahlung von Lohnen einen Kredit auf-
Zunehmen.

19331945

Die Firmengeschichte der Hen-
drichs la8t sich, aufgrund bisher fehlen-
den Materials, bis 1939 nicht einmal in
Ansatzen fortschreiben. Keinerlei Ver-
kniipfungspunkte zur allgemeinen So-
linger Entwicklung dieser Vorkriegszeit
sind bisher vorhanden, Riickschliisse
wie fiir die vorhergegangenen Jahr-
zehnte demnach nicht moglich.

Erst das Anwachsen der Beleg-
schaftszahl zum Jahresende 1939 auf 58
Arbeiter und der Eintritt der eher
antinationalsozialistisch orientierten
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Hendrichs in die NSDAP geben neue
Hinweise.
Die Solinger Schneidwarenindu-
strie nahm nach der Weltwirtschaftskri-
se erst im Zusammenhang mit der Hit-
lerschen  Aufriistungspolitik ~ wieder
einen gewissen Aufschwung, da sie
neue Auftrage brachte.
War man als Unternehmer Partei-
mitglied und bereit, die Produktion auf
Riistungsgiiter umzustellen, so wurde
der Betrieb damit zum wehrwirtschaft-
lich wichtigen Betrieb (W-betrieb).
Nur dann waren ab 1939
O eine kontinuierliche Auftragslage
O die Versorgung mit den zur Erfiil-
lung der Auftrdge erforderlichen Ar-
beitskraften, Rohstoffen und Ener-
gien

C (hohere) Gewinne

gewihrleistet.'%)

F.& W. Hendrichs produzierte ab
1939 vor allem Teile fiir Munition, aber
auch Schneiderscheren fiir die Uniform-
fabriken. Dall sie auftragsmé&Big voll
ausgelastet war, zeigt die Tatsache, dal
die Belegschaft nochmals die Kapazi-
tatsgrenze des Betriebs erreichte. Und
das trotz des Arbeitskraftemangels in-
folge der Einberufungen.

Doch als W-Betrieb erhielt die
Schldgerei auslédndische Zivilarbeiter
aus Landern, die mit Deutschland im
Krieg standen:'?)

Der hohe Anteil (22,8 %) ausldndi-
scher Arbeitskrafte an der Belegschaft
der Firma ist im iibrigen nicht auBlerge-
wohnlich fir die Solinger Wirtschaft
zwischen 1939 und 1945. Der Auslan-
deranteil an der Solinger Erwerbsbevol-
kerung betrug 1944 ca. 22 %, ihre Zahl
war auf iiber 10 000 angestiegen.'?)
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1945-1986

Obwohl die Gesenkschmiede kaum
bauliche Beschadigungen durch den
Krieg davontrug, muBten Hendrichs
1945 den Betrieb zunéchst bis Ende
1946 stillegen.

Alle Arbeitskrafte, schlieBlich auch
die Biirokrafte, muBten entlassen wer-
den, da die Firma keine Produktionser-
laubnis, d. h. also auch keine Zuteilung
von Rohstoffen, Energie etc. erhielt. Erst
Ende 1946 wurde dem Antrag auf Ertei-
lung des sogenannten ,grofien Permits”
(= Produktionserlaubnis) stattgegeben.

Die Entwicklung der Gesenk-
schmiede litt in der Nachkriegszeit zu-
nachst einerseits an dem bis in die
1950er Jahre hineinreichenden Mangel
an Rohstoffen (Energie, Stahl), vor al-
lem aber, was zu einem allgemeinen
Problem der Solinger Nachkriegswirt-
schaft seit den 1950er Jahren wurde,
am Facharbeitermangel.'?)

Die gesamte Solinger Stahlwaren-
Facharbeiterschaft war zu diesem Zeit-
punkt stark dezimiert bzw. iiberaltert.
Zuriickfithren lieB sich dieses Problem
auf Entwicklungen seit der Weltwirt-
schaftskrise. Insbesondere die Tendenz
zur Rationalisierung der Produktion
hatte seither zugenommen und zu einer
Zunahme ungelernter, weniger qualifi-
zierter Arbeit gefiihrt. Da diese zudem
meist sauberer war als in Betrieben mit
uberaltertem Technologiestand, zog es
junge Arbeitskréfte nach dem Krieg
kaum noch in Fachberufe bzw. in Be-
triebe wie den von Hendrichs.'¥) Die
Ausbildung fiir qualifizierte Tatigkeiten
wie die des Werkzeugmachers, der un-
ersetzbar fiir eine Gesenkschmiede
war, wurde kaum noch geférdert.'®)

DaB die Fa. F. & W. Hendrichs auf-
grund von Problemen wie diesen — die
Veranderung im Bereich der Herstel-
lung von Scheren wéahrend der 1960er
Jahre soll hier nicht nochmals erwahnt
werden — wirtschaftlich kaum noch die
alte Bliite erreichen konnte, liegt nahe.

Sie konnte ihre Produktion wahr-
scheinlich auch nur vor allem deswegen
bis 1986 aufrechterhalten, weil gewisse
Bereiche Solinger Qualitdtsarbeit sich
einer groBeren Herstellungsmoderni-
sierung entzogen haben und die Nach-
frage nach Produkten dieser Arbeit,
z.B. nach den Hendrichschen Ziersche-
ren, trotz eines verdnderten Weltmark-
tes nie ganz erloschen ist.

Firmengeschichle Hendrichs
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1) Putsch, 1985, S.213{., 217
2) Grossmann, 1925, S.76, zit. nach Anm.1,
S.214
3)Anm. 1, S.215
4) Putsch, 1986, S.5
5)Anm. 4, S. 5.; Anm. 1
6) Anm. 1, S.243f.
7)Anm. 1, S.245
8)Anm.4, S.5
9) Anm. 1, S. 260-263
10) Anm. 1, S. 304f.
11) Fragebogen des Arbeitsamtes Solingen — aus-
zufiillen nach dem Stand vom 15.11. 1944
12) Anm. 4, S.6
13) Anm. 1, S.309
14) Anm. 1, S. 346
15) S. Scheil, 1980. S.74 u. Anm. 1 S. 346f.
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Abb. 40:

Die Belegschaft
der Gesenk-
schmiede F. & W.
Hendrichs, 1893
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Arbeiter und Arbeitsverhaltnisse

Gesellschaftlich bedeutete die Ein-
fihrung von Schldgereien neben dem
Aufkommen einer neuen Unternehmer-
schicht vor allem auch die allmdhliche
Formierung einer Fabrikarbeiterschaft,
die sich sozial, kulturell, schlieBlich
aber auch gewerkschaftlich wie poli-
tisch von der Handwerkerschaft weg-
entwickelte, ')

Diesen ProzeB am Beispiel der Ar-
beiterschaft der Fa. Hendrichs gleich-
sam exemplarisch nachzuvollziehen,
fallt schwer. Das liegt daran, daB es
auBer wenigen Geschéftsbiichern mit

Eintragungen iiber die Belegschaftsgro-
Be, Lohne, Krankenkassenbeitritt sowie
einigen Fotos bisher kaum Materialien
gibt.

Sieht man einmal von dem ab, was
bereits iiber das fast familidar zu nen-
nende Verhaltnis der Hendrichs als Un-
ternehmer zu ihren Arbeitern gesagt
wurde, so bleiben die innerbetriebli-
chen Verhdltnisse, insbesondere der er-
sten Jahrzehnte, ansonsten im Dunkeln.

Eine Betriebsordnung, welche oft
wichtiger Gradmesser fiir das Verhalt-
nis Arbeitgeber und -nehmer ist, exi-
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stiert bei Hendrichs erst fiir das Jahr
1934.

Da die Fixierung einer solchen
Ordnung jedoch im Rahmen des am
20.1.1934 erlassenen Gesetzes zur
»Ordnung der nationalen Arbeit” zur
Pflicht wurde und sich darin nationalso-
zialistische Fiihrer- und Gefolgschafts-
ideologie niederschlagen mubBte, ist sie
fast nur von generellem Aussagewert,
Immerhin gibt sie zum ersten Mal An-
haltspunkte iiber die Arbeitszeiten, de-
ren Entwicklung seit Ende des 19.Jh.
nur am Beispiel der durchschnittlichen
Arbeitszeiten in der metallverarbeiten-
den Industrie generell gezeigt werden
kann.

Die Arbeitsbedingungen fiir die ab-
hangigen Fabrikarbeiter in den Schléd-
gereien (= Gesenkschmieden), d. h. ins-
besondere fiir die Werkzeugmacher,
Schlager bzw. Darhalter und Stanzer
(= Pressenarbeiter) miissen zumindest
in den ersten Jahrzehnten &ulierst pro-
blematisch, gesundheitsschadlich ge-
wesen sein. So gab es z. B. meist wenig
Installationen zu Arbeitssicherheit und
-hygiene, vor allem hing jenes aber mit
den neuen Formen der Arbeitspldtze
zusammen.

Die Arbeit der Schlager war mono-
ton, hart und gesundheitsgefdhrdend,
wobei neben starker kérperlicher Bela-
stung, Larm und stdndigen Erschiitte-
rungen durch die Fallhdmmer beson-
ders die Temperaturschwankungen zu
nennen sind: die Hitze der Gliihdfen
von vorne und die Zugluft und Kilte in
den ansonsten ungeheizten Fabrik-
hallen.?)

Die Stanzer dagegen hatten zwar
weniger korperlich harte Arbeit zu ver-
richten, aber sie waren durch sehr hohe
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Arbeitsanforderung in bezug auf die
Mengenleistung von Anfang an ge-
zwungen, kontinuierlich und sehr kon-
zentriert zu arbeiten. Das flihrte ver-
starkt zu Finger- und Handverletzun-
gen. Unfélle in diesem Arbeitsbereich
soll es bei Hendrichs jedoch so gut wie
nie gegeben haben, insbesondere keine
schwerwiegenden.

Einzig wohl die Werkzeugmacher,
ein Lehrberuf, bei dem Vielseitigkeit
und eine gewissermafien handwerkli-
che Selbstdandigkeit die Anstrengungen
ausgeglichen haben diirften, fallen aus
dem Bild der Schlagereien als Fabrikar-
beitsplatz heraus.

Geht man von der z.T. sehr lang-
dauernden Betriebszugehérigkeit ein-
zelner Arbeiter bei Hendrichs aus, so
kann man vermuten, dal die Arbeitsbe-
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3.21 Arbeits-Ordnung fiir die Fabrik von Kortenbach und Rauh,Weyer,

Fabriknummer: ...

Gehorsam schuldig.
der Meister sind:

Betriebsfihrer,

Rheinland (1892)

Name des Arbeiters: ...

Unterwerfung unter die Arbeits-Ordnung
S@mtliche auf dem Werk beschidftigte Meister und Arbeiter sind neben den
gesetzlichen Bestimmungen dieser Arbeitsaordnung, welche mit dem
10.Mai 1892 in kraft tritt, unterworfen. (...)

Vorgesetzte der Meister und Arbeiter und
Gehorsam gegen dieselben
Die Meister und Arbeiter sind ihren Vorgesetzten im Dienst unbedingten
Die Vargesetzten der Arbeiter beziehungsweise

die Vorarbeiter,
Meister oder Aufseher,

Leiter oder Besitzer des Werkes,
oder dessen Vertreter.

III. Arbeits- und Ruhezeit.

Die gewdhnliche t&gliche Arbeitszeit dauert, wenn nicht andere besondere
Bestimmungen getroffen sind:
a) fir jugendliche Arbeiter unter 14 Jahren 6 Stunden, und zwar
vormittags von 8 bis 12 Uhr,
nachmittags von 2 bis 4 Uhr;
b) fir jugendliche Arbeiter zwischen 14 und 16 Jahren 10 Stunden
und zwar in der Zeit
von 7 Uhr morgens bis 7 Uhr abends;
c) fiUr alle Ubrigen Arbeiter 11 Stunden und zwar fiir Tagarbeiter
im Sommer von 6 Uhr morgens bis 7 Uhr abends,
im Winter von 7 Uhr morgens bis B Uhr abends.
Samstags wird Sommer und Winter eine Stunde friher geschlossen.
Dss Sommerhalbjahr zahlt vom 1.April bis 30. September, das Winterhalb-
jahr vom 1.0ktober bis 31.Marz.

Als Ruhezeit zwischen der regelmidfigen Arbeit gilt fir Uber 16 Jahre
alte Arbeiter die Zeit:

morgens von 8 bis B 1/4 Uhr,

mittags von 12 bis 1 Uhr 20 Min.,

nachmittags von 4 bis 4 1/4 Uhr.
Anfang und Ende der Arbeits- sowie der Ruhezeiten werden jedesmal
durch ein Signal angezeigt. In denjenigen Werkstdtten, in welchen
die Art des Betriebes die Einhaltung regelmédBiger Ruhepausen oder
bestimmter SchluBzeiten nicht zul&Bt, richten sich dieselben nach
den Anforderungen des Betriebes. (...)

Ueberarbeit und Verpflichtung dazu.
Die Meister und Arbeiter sind verpflichtet, auf Verlangen der Vorge-
setzten auch nach Feierabend und nachts zu arbeiten, jedoch nur dann,
wenn sich keine geeigneten Freiwilligen oder keine geniigende Anzahl
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§ 3

§ 11.
Arbeitszeit.

§ 12,
Ruhezeit.

13.

Abb. 42:
Ausschnitt aus
der Betriebsver-
ordnung der Fa-
brik Kartenbach
und Rauh, Wey-
er, Rheinland,
1892,

dingungen dort annehmbarer gewesen
sein diirften.

Uber besondere MaBnahmen be-
trieblicher Sozialpolitik bei F.&W,
Hendrichs ist nichts bekannt, und es
1a8t sich auch nicht mehr kldren, aus
welchem Bediirfnis heraus 1921 ein Ar-
beiter-Doppelwohnhaus in der Lim-
minghoferstrae 12/14 (eine Parallel-
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straBe der HelenenstraBe) gebaut wur-
de. Eine eigentliche Arbeitersiedlung
hat es nie gegeben. Ein Grofteil der
Arbeiter lebte in relativer Nahe zur Ge-
senkschmiede Hendrichs.

Daher ist auch lange Zeit kein Auf-
enthaltstaum notig gewesen, weil die
meisten ihre ca. 1l:stiindige Mittags-
pause zu Hause verbrachten. Erst im
Zuge der Arbeitszeitverkiirzungen be-
vorzugten die Arbeiter auch eine Redu-
zierung der Pause, die sie, ab den
1950er Jahren zumindest, in einem ih-
nen dazu zur Verfligung gestellten
Raum im ehemaligen Schleifereigebau-
de verbringen konnten.

Die Lohne sind allgemein in der
Solinger Industrie sehr hoch gewesen.
1912/13 z.B. lag der Durchschnittsver-
dienst fir Stahlwarenarbeiter, Frauen
und Jugendliche, also Minderlohngrup-
pen sogar mit inbegriffen, bei 1600,—
Mark und damit rd. 200,— Mark iiber
dem Durchschnittslohn in der metall-
verarbeitenden Industrie  Deutsch-
lands.®)

Die Hohe der Lohne verdeutlicht
sich auch in ihrem Anteil an den Ge-
samtherstellungskosten. Dieser betrug
1912/13 bei der Herstellung von

Taschenmessern 53-78%
Scheren 83—-87 %
Rasiermessern 75-88 %4

In welcher Form Lohnverhandlun-
gen zwischen Arbeitgeber und -nehmer
bei Hendrichs durchgefihrt wurden
bzw. abgelaufen sind, kann fiir rund
60 Jahre bisher nicht naher geklart
werden.

Seit Beginn der 1950er Jahre sol-
len, bis auf einen, alle Arbeiter gewerk-
schaftlich organisiert gewesen sein und
von da an kontinuierlich, auch in den

ersten, wirtschaftlich harten Jahren
des Wiederaufbaus Lohnerhohungen
durchgesetzt haben. Eine Analyse der
Arbeitsverhdltnisse 146t abschliefend
noch die Frage stellen, wie die innerbe-
trieblichen sozialen Beziehungen dieser
von ihrem sozialen Rang her doch recht
unterschiedlichen Fabrikarbeiterschaft
untereinander waren. Dazu wiirden
z.B. fir die Zeit um die Jahrhundert-
wende auch die evtl. vorhandenen Kon-
takte zu den sozial abgehobenen, da
selbstédndigen Schleifern gehoéren.

Doch weder in bezug auf politische
noch sonstige gemeinsame Akfivitaten
oder auch Unstimmigkeiten 1a8t sich
eine Aussage treffen.

AuBerhalb der Arbeitszeit traf man
sich wohl vorwiegend nur bei Betriebs-
festen und -ausfliigen. Nur in den Jah-
ren von 1949/50 bis 1961 hat es, was fiir
Solinger Betriebe eine recht traditions-
reiche Einrichtung ist, einen Firmen-
chor gegeben, dessen Mitglieder sich

einmal in der Woche in einem Raum des.

Schleifereigebaudes der Fa. Hendrichs
trafen. CH. H.
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Die Entwicklung zum Riemenfallhammer

WELLENLAGER--—|

NOCKEN

LEERLAUFSCHEIBE:

Die friihen Hammermaschinen

Die dlteste Hammermaschine ist
der Schwanzhammer, auch Breit- oder
Reckhammer genannt (Abb. 43).

Im Solinger Raum ist der Schwanz-
hammer seit dem letzten Viertel des
16. Jh. nachweisbar. Die ersten
Schwanzhdmmer funktionierten als
Kombination aus Kraft- und Werkzeug-
maschine. Die erste Kraftmaschine war
das Wasserrad, fest mit einer schweren
Achse, der Welle, verbunden. Die Ham-
mer mit ihren Schéften standen recht-
winklig zu der Nockenwelle und hieBen
Schwanzhammer, weil der Antrieb der
Welle am Schwanzende der Hammer-
schéfte erfolgte. Die sich auf der Welle
drehenden Nocken driickten sein
Schwanzende nach unten und hoben so
das Kopfende, an dem ein schwerer
Metallhammer, der ,Bar”, befestigt
war,
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Dieses Prinzip des Schwanzham-
mers hat sich bis heute erhalten, nur die
Nockenwelle wurde wie beim frithen
«Aufwerfhammer” nach unten verlegt
und der Antrieb ist durch die Entwick-
lung der Kraftmaschinen verdndert
worden. Das Wasserrad wurde durch
eine Antriebsscheibe ersetzt; den An-
trieb besorgt zuerst eine Dampfmaschi-
ne tlber eine Riemen-Transmission,
spater ein zentraler Elektromotor eben-
falls mit Transmission und dann ein
kleiner Elektromotor als Einzelantrieb
mit direktem Anschlufl an die Hammer-
welle.

Der Fallhammer als Schmiede-Ma-
schinenhammer ist zwar jiinger als der
Schwanzhammer, dennoch ist der Ge-
danke des senkrecht fallenden Baren
des Hammers wesentlich &lter. Die
Poch- und Stampfwerke des Mittelal-
ters zur Erzaufbereitung zum Beispiel
und auch die bis in die Antike zuriick-
reichenden Pfahlrammen sind zwar im
Grunde schon Fallhdmmer, aber keine
Schmiede-Hammermaschinen. Nur die
gemeinsame Idee ist alt: ein fallender
Korper leistet Arbeit.

Die einfachste Art eines Schmiede-
Fallhammers war der Hammer mit nur
einer Seilrolle. Das eine Ende des Seiles
hatte eine Kette, an der ein schwerer
Stielhammer hing, den der Schmied mit
beiden Hénden wahrend des Falls auf
das glithende Schmiedestiick fiihrte.

Am anderen Ende des Seils zogen die
Gehilfen das Seil iiber die Rolle, hoben
so den Hammer und lieBen ihn auf
Kommando des Schmiedemeisters fal-
len. Derartige Hammer sind im 18. Jahr-
hundert in Schweden zum Beispiel in
den Ankerschmieden benutzt worden,
iberall dort, wo die Wasserkraft fehlte.
Der Ersatz der Naturkraft durch Men-
schenkraft war also ausschlaggebend.
Auf eine lotrechte Fiihrung des Ham-
mers in Hammerschienen wurde dabei
verzichtet.

Spétestens seit dem 17.Jahrhun-
dert aber sind kleine Fallhdmmer mit
dem lotrechten Zwang zwischen zwei
«Standern” weit verbreitet. Manche
wurden mit der Hand, andere mit dem
FuBl (Abb.44)betétigt. Junge Frauen be-
dienten diese kleinen Maschinen und

Firmengeschichte Hendrichs
/

stempelten so zum Beispiel Schreibfe-
dern mit Firmennamen. Auch in den
Miinzstédtten wurden seit dem 17. Jahr-
hundert mit leichten Federhammerchen
Miinzen auf diese Weise gepragt, also
geschlagen.

Die Kraftmaschine Wasserrad ist
als Antrieb fiir Fallhdammer niemals ein-
gesetzt worden. Statt dessen entsteht
der Dampfhammer, den der Pionier der
Dampfmaschine, James Watt, im Jahr
1784 zum Patent angemeldet hat. Die
Dampfkraft wurde aber zun&dchst nur
zum Heben und nicht zum StoBen des
Baren benutzt, weshalb die friihen
Dampfhammer ebenfalls Fallhdammer
sind, denn die Arbeit des Hebens leistet
Dampf- statt Muskelkraft; die Arbeit
des Schmiedens erledigt das fallende
Gewicht des Bédren. Trotz der Erfindung
des Dampf-Fallhammers behielt der
Muskel-Fallhammer fiir die Schmiede-
technik wegen der wesentlich geringe-
ren Betriebskosten seine Bedeutung.
Allerdings wurde das Hammergertist
immer groBer, die Baren immer schwe-
rer. Manche Baren muliten wegen ihres
Gewichtes von drei Méannern gleichzei-
tig hochgezogen werden, weshalb das
Seilende dabeiin drei einzelne Zugseile
miindete. Von einem Riemen, dem
wichtigsten Instrument des Riemenfall-
hammers, ist bis in das 19.Jahrhundert
hinein nichts erkennbar. Der Zugham-
mer als Muskel-Fallhammer blieb als
Schmiede-Hammermaschine vorlaufig
beherrschend. Zu dieser Maschine ge-
hérte die Seilrolle mit dem Seil. Eine
Variante des friihen Dampfhammers er-
setzte die Muskelkraft durch einen klei-
nen, stehenden Dampfzylinder mit dem
Béaren am Seil.

Der letzte Seil-Fallhammer ist in
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FEDERHAMMER

----- RUCKHOLFEDER

CKHOLFEDER

----FUSSHEBEL
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Solingen 1887 von Ernst Hammesfahr
zum Patent angemeldet worden. Dieser
Kurbelscheiben-Fallhammer"” aber
kam zu spét, denn zu dieser Zeit war
der Riemenfallhammer bereits entwik-
kelt, war technisch wesentlich besser
durchdacht und bendétigte weitaus ge-
ringeren Platz.

Solinger Erfindungen

Fiir Solinger Unternehmer des
19.Jahrhunderts ist es kennzeichnend,
dal sie durch eigene Erfindungen den
technischen Stand ihrer Produktion zu
verbessern suchten.

Wilhelm Hendrichs jun. erfand bei-
spielsweise die gegenldufig rotierenden
Drahtbiursten zur Beseitigung des Zun-
ders am geglithten Spaltstiick. Die Brii-
der Hartkopf bauten selbst erst einen
Bockhammer, dann einen Federham-
mer mit selbstgewickelten Spiralfedern
als mechanische Zuschldger und ratio-
nalisierten so den Beruf des Zuschlé-
gers weg. In den achtziger Jahren des
vorigen Jahrhunderts wurde der Zwei-
schlaghammer zum Léangen der Mes-
sererlen erfunden. 1899 liel Ernst Ham-
mesfahr dieses System als Vierschlag-
hammer patentieren. Im Jahre 1897 er-
hielt Hammesfahr das erste Patent auf
eine Schleifmaschine.

Besonders einfallsreich ist der
Bockhammer, dessen Idee sich aus feh-
lenden Mitteln zur Anschaffung einer
Kraftmaschine und aus dem Mangel an
Wasserkraft erklédrt. Zwischen zwei sta-
bilen Standern ist der Hammerstiel mit
dem Béren quer gelagert. Der Schmied
sitzt rittlings auf dem Hammerstiel mit
dem Bédren, hebt den Hammer an zwei
einfachen Griffen am Stiel auf und 1&Bt
ihn fallen.

Firmengeschichte Hendrichs
/

BOCKHAMMER

FUSSTUTZE--------—-—-—-~ -~~~

SCHMIEDESITZ---------————— =~
HANDGRIFF -————=——- -=——— = — oo

gdbel 86

Wann genau der erste wirkliche
Riemenfallhammer in Solingen ge-
schlagen hat, ist ebenso wenig bekannt
wie sein Erfinder. Es mufl um 1880 ge-
wesen sein, also verhaltnisméaBig spat
im Vergleich zum Industrialisierungs-
prozefl anderer Industriezweige. Die
Solinger Schneidwaren-Industrie ent-
wickelte sich langsam, und erst um die
Jahrhundertmitte wurde in Solingen die
erste Dampfmaschine fiir eine Dampf-
schleiferei aufgestellt. Damit war zu-
gleich die Voraussetzung fiir die wich-
tigste Solinger Maschine, den Riemen-
fallhammer, geschaffen. Die Riemen-
Transmission als Verteilernetz der zen-

tralen Dampfkraftanlage mufite hinzu-
kommen. Aus der Riemen-Transmission
konnte der Hammer-Riemen abgeleitet
werden, der endgiltig das friihere
Hammer-Seil ersetzte.

Die dritte Voraussetzung war die
Verbesserung der Gesenke. Anfangs
muBte bei einer Schere Halm, Auge und
Blatt in getrennten Arbeitsgangen ein-
zeln ausgeschmiedet werden. Erst in
den siebziger Jahren des vorigen Jahr-
hunderts gelang es, eine Schere in
einem Gesenk fertigzuschlagen. Damit
waren alle Voraussetzungen fir die
Massenproduktion der Schere erfiillt.
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Der Riemenfallhammer
(Friktionsfallhammer)

Etwa 2000 Rohlinge schlagt ein
Schlager pro Tag. Die Fesselung des
Baren beim neuen Hammertyp geschah
durch die Friktion, das heifit durch Rei-
bung. Eine gute Haftreibung ist mate-
rialbedingt. Das Material der Transmis-
sionsriemen war in der Regel Leder, die
Haftung von Lederriemen jedoch fiir
den Fallhammer zu schwach. Die beste
Haftreibung bot friither ein Kamelhaar-
Geflecht, heute wird ein gut haftendes
Kunststoff-Geflecht verwendet. Baum-
harz erhoht die Haftreibung, aber auch
den Verschlei der Riemen. Ein Ham-
merriemen kann zwei bis drei Jahre
halten.

Der Riemen muf lose iiber der
Treibrolle oder Treibscheibe liegen,
denn diese ist fest mit der Transmis-
sionswelle verbunden und mubB sich frei
unter dem Riemen durchdrehen kon-
nen. Damit sich der Bar am Riemen he-
ben kann, mufl die Treibscheibe den
Riemen fassen konnen. Das geschieht
durch eine Druckrolle oberhalb des Rie-
mens, die diesen gegen die rotierende
Treibscheibe preBt, wenn der Schlager
seinen Hammerhebel nach unten
driickt. In Ruhestellung wird die Druck-
rolle durch ihren Federbiigel vom Rie-
men abgehoben. Diese Druckrollen-
Friktion ist erst etwa um 1910 einge-
fithrt worden. Zuvor gab es nur einfa-
che Abheber — einen Federbiigel ohne
Druckrolle — und einen Hilfsriemen mit
einer Handschlaufe statt Hammerhebel.
Indem der Schldger den Hilfsriemen
zog, legte sich der Hauptriemen fest an
die Treibscheibe, die den Riemen so
noch hochziehen konnte.

Die erste Friktion war noch einfa-
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cher: der Treibriemen war nur lose um
die rotierende Riemen- oder Treibschei-
be gelegt. Das eine herabhé&ngende En-
de hielt mit einer Schlaufe den Baren,
das andere Ende verjlingte sich zu einer
Handschlaufe. Die Baupldane der Firma
Hendrichs aus den achtziger Jahren des
vorigen Jahrhunderts zeigen noch sol-
che Konstruktionen. So wie heute hielt
auch damals der Schldger die Zange in
der Linken und bediente den Hammer
mit der Rechten am Riemen. Durch den
Zug mit der Hand faBte der Riemen die
Treibscheibe, der Bar hob sich und
konnte durch Lockern des Riemens fal-
lengelassen werden. Das war nicht un-
gefdhrlich, denn eine sichere Locke-
rung des Riemens von der Treibscheibe
war niemals gewdhrleistet. Deshalb
wurde schon 1888 fiir die Fallwerke der
Schlagerei Hendrichs ein ,Riemenab-
heber” zur Auflage gemacht. Diese
Auflage wurde noch 1905 wiederholt:
«Der Betrieb der Fallwerke erfolgt, in-
dem der Fallbar, durch die in der Scha-
botte befestigten Stangen gefiihrt, mit-
tels Riemen iiber eine rotierende Rie-
menscheibe hochgezogen wird und los-
gelassen, mit seinem Fallgewicht den
Schlag ausiibt; ein Riemenabheber ver-
hindert, dall der Riemen, wahrend der
Bar ruht, nicht mit der rotierenden
Scheibe in Beriihrung kommt, so daf}
bei klebrigem Zustand des Riemens ein
Mitnehmen durch die Riemenscheibe
und Hochgehen des Baren ohne den
Willen des Arbeiters unmoglich ist, wo-
durch die, durch solchen Umstand mdog-
lichen Unglicksfdlle ausgeschlossen
sind. Die grofite Fallhohe des Béaren be-
tragt 80 cm und die Anzahl der Schlage
36 pro Minute. (28. April 1888, geprift
14.May 1888)."")
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Ob diese ,moglichen Ungliicksfal-
le" neben zahlreichen anderen Unfal-
len tatsachlich passiert sind, wissen wir
nicht.?)

Neben den Transmissions-Riemen-
fallhammern sind bis in unser Jahrhun-
dert hinein, mindestens bis in die zwan-
ziger Jahre, auch Muskel-Fallhémmer
in Solingen benutzt worden. Diese
Handhammer standen meistens am
Einschlagofen und dienten zum Ein-
schlagen der Leisten in die glithenden
Gesenkblocke.

Eine Variante des Riemenfallham-
mers ist der Bretthammer. Statt des Rie-
mens hebt ein Brett aus Buchenholz den
Béaren, das zwei beidseitig des Brettes
angeordnete Druckrollen nach oben
ziehen. Den Vorteil des Brettfallham-
mers beschreibt ein historischer Pro-
spekt so: ,Der Verwendungszweck der
Friktions-Brettfallhdmmer ist der glei-
che wie der der Riemenfallhdmmer,
doch haben sie letzteren gegeniiber
den Vorteil, daB sie weniger abhéngig
von der Transmission im Raume aufge-
stellt werden konnen.”

Zu jeder Schldgerei gehorte eine
kleinere Schmiede, in der die Reparatu-
ren ausgefiihrt und die Werkzeuge
auch fir die Stanzerei angefertigt wur-
den. Dabei fielen auch Reckarbeiten an.
Im letzten Viertel des vorigen Jahrhun-
derts hat man fiir kleinere Schmieden
den Lufthammer erfunden.

Die Schldagerei Hendrichs hat einen
Lufthammer aus dem Jahre 1905 herge-
stellt durch die Maschinenfabrik Bé-
che & Grohs in Hiickeswagen. Dieser
Hammer hat zwei hintereinander ange-
ordnete stehende Zylinder, so daB ein
Luftkolben und ein Bérkolben getrennt
arbeiten. Eine Exzenterscheibe mit Rie-
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menantrieb bewegt den Luftkolben auf
und ab, so daB sich die Luft im Zylinder
abwechselnd verdichtet und verdiinnt.
Durch entsprechende Steuerung der
Verbindungsventile beider Zylinder
wird die Depression und Kompression
der Luftkolbenpumpe iiber einen FuB-
biigel auf den Bérkolben iibertragen.
Wahrend der Depression wird der Bar
nach oben gesaugt; komprimiert
schlagt die Luft den Bdren am Kolben
mit Oberdruck wie beim Dampfhammer
nach unten. Die Bedienung eines Luft-
hammers erfordert besonders fiir Ein-
zelschlage viel Kunstfertigkeit in der
Ventilsteuerung.

Das Herz der Fabrik

Die zentrale Kraftanlage der ersten
Fabrik von 1886 war eine einzylindrige
liegende Dampfmaschine im siidwestli-
chen Raum des Erdgeschosses der
Dampfschleiferei. Diese Kraftmaschine
besorgte den Antrieb der Fallhdmmer
und Schleifsteine in Schléagerei und
Schleiferei iiber eine Riementransmis-
sion. Das dazugehorige Kesselhaus und
der Schornstein standen siidlich der
Schlagerei.

Aus der technischen Ausstattung
kann geschlossen werden, daB die erste
Dampfmaschine eine Leistung von 30
bis 50PS erbracht haben muB. Diese
Leistung war bei zunehmender Fabrik-
erweiterung mit zusatzlichen Fallhdm-
mern und Pressen zu schwach. Deshalb
wurde 1910 eine neue Dampfmaschine
an anderer Stelle installiert, nachdem
schon im Jahre 1900 ein neuer Kessel
gebaut worden war. Diese Dampfma-
schine mit einer Leistung von 250 PS
lieferte die Firma Gebr. Meer in Mon-
chengladbach. Ihre beiden Zylinder (je

einer fiir Hoch- bzw. Niederdruck aus-
gelegt) waren liegend und nebeneinan-
der angeordnet. Zu der Dampfmaschine
gehorten ein Kondensator im Keller des
Maschinenraums und ein Kihlturm auf
dem Fabrikhof.

Die neue Dampfmaschine besorgte
wie ihre Vorgéangerin iiber Transmissio-
nen den Kraftantrieb fiir die meisten
Maschinen. Zusatzlich aber trieb sie zur
elektrischen Selbstversorgung zwei Ge-
neratoren an. Der Wechselstrom-Gene-
rator bediente in der Gesenkemacherei
die kleineren Maschinen mit Einzelan-
trieb wie Drehbéanke, Bohr- und Hobel-
maschinen. Der Gleichstrom-Generator
mit 110 Volt diente fiir das eigene Be-
leuchtungsnetz. In der Dampischleife-
rei wurde an der Stelle der &alteren
Dampfmaschine die Batterie-Station
mit 60 Zellen a zwei Volt untergebracht.
Die Fabrik hatte so ihr eigenes Kraft-

“werk fiir Elektrizitét.

Die Dampfmaschine war deshalb
das schlagende Herz der Fabrik. Aus
diesem Grunde wurde dem Dampfma-
schinenraum stets besondere Beach-
tung und Sorgfalt zugewendet, weshalb
die Wande und der Fufiboden der Ma-
schinenrdume oft aufwendig mit Holz-
vertafelungen, besonderen Kachelun-
gen oder Wandmalereien ausgestattet
gewesen sind. Reste von Wandmalerei-
en sind an den Wanden des Maschinen-
raumes der Firma Hendrichs erhalten.

In den fiinfziger Jahren ist die
Dampimaschine durch einen zweizy-
lindrigen 200 PS-Diesel-Motor abgeldst
worden. Der noch intakte Zylinder ist
noch immer die Kraftmaschine fiir den
schwersten Riemenfallhammer mit
einem Bargewicht von iiber 700 kg. Nur
mit diesem Hammer koénnen grofiere
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Scheren geschlagen werden. Strom fiir
den Eigenbedarf der Fabrik wird langst
nicht mehr erzeugt. Die Transmission
der anderen Fallhdmmer wird heute
von zwel Elektromotoren angetrieben.
Ein einziger Elekiromotor versorgt zen-
tral wie eh und je iiber eine Riemen-
transmission samtliche Pressen in der
Stanzerei. Die Technologie der Schla-
gerei hat sich erhalten, die Energiever-
sorgung jedoch hat ihre Figenstdndig-
keit verloren und erfolgt, von den
Brennstoffen abgesehen, iiber das all-
gemeine Energienetz.

1) s. Konzessionsakte der Fa. Hendrichs.
2.) vgl. Jahresberichte 1893-1902.
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Baustadien der Fabrik

Der Fabrik-Kern von 1886

Im Sommer 1886 entschlossen sich
die Scherenfeiler Friedrich Wilhelm
und Peter Wilhelm Hendrichs zur Griin-
dung einer eigenen Schlagerei. Sie
folgten dem Rat des Herrn Kieserling
aus Solingen, ,eine Schldgerei mit vor-
laufig drei Haimmern zu errichten, nebst
einer groBeren Schleiferei zum Vermie-
ten“.!) Die Maschinenbau-Firma Kie-
serling finanzierte die Maschinenein-
richtung und lieferte sie kurze Zeit
spéter.

Am 2. September wurde der
Grundstein zur Dampfschleiferei ge-
legt. Bereits Ende Januar 1887 konnte
mit der Montage der Maschinen und
der Einrichtung der Schleiferei begon-
nen werden. Den ersten groBeren Auf-
trag zum Schlagen von Scheren erteilte
die Firma Carl Melcher aus Merscheid.

Die nur knapp 100 m? groBe Schla-
gerei glich noch mehr einer Dorf-
schmiede als einer Fabrik. Im Vergleich
dazu war die Dampfschleiferei eher
grofBziigig angelegt, als dreigeschossi-
ger Bau mit zwolf Raumen. Obwohl die
Brider hoch verschuldet waren, stellte
sich der Rat des Herrn Kieserling als
weitsichtig heraus, denn die Arbeits-
pldtze in der Dampfschleiferei waren
verhaltnismdBig schnell an selbstandi-
ge Schleifer vermietet und die Mietein-
nahmen konnten bald Zinsen, Tilgung
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und auch Materialkosten fiir die eigene
Produktion zum grofien Teil ausglei-
chen.

Im siidwestlichen Raum des Erdge-
schosses der Schleiferei war eine lie-
gende, einzylindrige Dampfmaschine
als zentrale Kraftanlage installiert. Eine
lange Transmissionsachse verband sie
mit der Schldgerei und der Schleiferei.
Von dieser Hauptwelle der Riemen-
transmission fiihrten horizontal und
vertikal die einzelnen Transmissions-
Verzweigungen zu den Schleifsteinen,
Polierscheiben in die einzelnen Schleif-
rdume. Im eingeschossigen Sitidanbau
der NabBschleiferei waren weitere grofie
Schleifsteine untergebracht. Der fiir die
Dampfmaschine notwendige Dampf-
kessel, den ein Brunnen speiste, war in
einem Anbau sidlich der Schldagerei
untergebracht, der Schornstein seines
Kesselhauses steht im Westen.

Die Schlagerei war getrennt von
der Schleiferei und mit dieser nur durch
einen Zwischengang zur Aufnahme der
Transmissionswelle verbunden, ein
weiterer Hinweis darauf, dal die
Dampfschleiferei die architektonische
und unternehmerische Dominante war.

Der entstandene Zwischenraum
war mit einem zwei Meter schmalen
Zwischengang fiir die Transmissions-
Hauptwelle und einem sechs Meter
breiten Hufeisen-Hof ausgefiillt. Er ent-
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hielt vermutlich eine Schmiedestelle,
worauf der in die Stidwand eingebun-
dene Rauchabzug hinweist. In gleicher
Weise sind die drei Kamine fiir die
Koks-Glithofen der Schldgerei gebaut
worden.

Der Hauptzugang in die Schldgerei
erfolgt von Norden. Hinter dem Ein-
gang war links ein kleiner Raum mit
zwei dinnen Fachwerkwéanden abge-
trennt. Hier mag das erste Kontor ein-
gerichtet gewesen sein. In einem Ne-
benraum kénnen die ersten Pressen ge-
standen haben.

Kurz nach der Grundsteinlequng —
es ist bezeichnend, daB sie an der
Schleiferei und nicht an der Schlédgerei
erfolgte — stellten die Briider Hendrichs

am 28.0Oktober 1886 den Antrag zur
Errichtung eines kleinen Wohnhauses,
etwas nordwestlich der Fabrik gelegen,
mit einer Grundfldche von knapp 60 m?
Das Untergeschol3 enthielt die Kiiche
und zwei Stuben, das Obergeschof drei
kleine Schlafkammern. An der riick-
wartigen Gebaudeseite waren ein Ab-
ort und ein kleiner Stall angebaut. In
diesem Haus wohnte Friedrich W. Hen-
drichs mit seiner Familie.

Dieses Wohnhaus und die Dampf-
schleiferei sind als Teile der Kernanlage
im heutigen Baubestand noch erhalten.
Die erste Schldgerei, das Kesselhaus
und der Zwischengang dagegen sind in
den nachfolgenden Erweiterungsperio-
den verschwunden.
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Abb. 51:
.Fallwerk- und
Heerdzeich-
nung” der Firma
Hendrichs von
1888 (unten)

Abb. 52:
Ansicht und
GrundriB der
Villa von 1896
(rechte Seite)
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Erste Fabrik-Erweilerung von 1888

Die gute Auftragslage hatte zur
Folge, dafB die Schlagerei erheblich er-
weitert werden mubBte. Und so kauften
die beiden Briider schon im Juli 1888
ein Grundstiick. Sie vergriBerten die
Schlagerei um das Vierfache und legten
ein Lager fiir Scheren an.

Der Bau- und Konzessionsantrag
fir diesen Plan wurde schon am
28. April 1888 gestellt. Zu diesem Kon-
zessionsgesuch gehorte neben der Bau-
zeichnung auch die ,Fallwerk u.
Heerd-Zeichnung” (Abb.51) als die
wahrscheinlich alteste Konstruktions-
zeichnung eines Solinger Riemen-Fall-
hammers, die erhalten ist. Die erste
Fallwerk-Erweiterung geschah in Ver-
laingerung der bestehenden Hammer-
achse und die Bauliicke zwischen der
ersten Schldagerei und dem ersten
Wohnhaus wurde durch einen Winkel-
bau geschlossen. So konnte die Haupt-
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welle der Transmission einfach nach
Westen verlangert werden und nun ins-
gesamt acht Fallhdmmer antreiben. Die
neue Schlégerei hatte eine Grundflache
von 440 m?: aus dem kleinen Schmiede-
Bau war eine wirkliche Fabrik mit einer
Reihe von acht hintereinander geschal-
teten Hammermaschinen fiir industriel-
le Massenproduktion geworden.

Im Stiden wurde der Neubau in der
Flucht des Kesselhauses geschlossen;
der Zylinder-Schornstein ist in die
AuBenwand eingebunden worden, und
so entstand ein zusdtzlicher schmaler
Lagerraum. Im Norden sind durch diin-
ne Zwischenwande mehrere Arbeits-
und Lagerrdume abgetrennt worden,
Ein oder zwei dieser Rdéume miissen als
Werkzeugmacherei genutzt worden
sein.

Erweiterungen bis 1900

Die acht Hammer der zweiten
Schlagerei von 1888 reichten im Jahr
1895 schon nicht mehr aus. Durch eine
zusatzliche Transmissions-Hauptwelle,
die parallel zu der &lteren angeordnet
war, konnten acht weitere Hammer an-
geschlossen werden. FEin gekreuzter
Transmissionsantrieb an der Ostwand
versorgte die neue Parallelwelle. Fiir
die neuen Glithofen wurde ein Rauch-
Abzugskanal ausgeschachtet und ein
neuer Schornstein in Verlangerung der
neuen Welle an die Ostwand aullerhalb
gebaut.

Nordlich entstand 1895/96 die neue
Werkzeugmacherei durch Verlange-
rung der Schlagerei-Ostwand und einer
abschlieBenden Nordwand mit finf
Fensterpaaren. Damit reichte die Fabrik
bis an die Mangenberger StraBie (heuti-
ge Merscheider StraBe). Das Lager wur-

de ganz an die Westseite gelegt, ein
dlterer Lageranbau von 1889 um knapp
neun Meter bis an die studliche Fabrik-
auBenwand verldngert. Der Stall des er-
sten Wohnhauses mubBte jetzt aufgege-
ben werden.

Die Idee aus dem Jahr 1895 mit
einer einfachen Verdoppelung der be-
stehenden Hammerreihe kam nicht zur
Ausfithrung. Statt dessen wurden die
Hammergrofien sehr differenziert. Im
Jahr 1897 beantragten die beiden Brii-
der die Konzession fiir zehn unter-
schiedliche Hammer mit verschiedenen
Hammergewichten zwischen 90 und
600 kg. Das bedeutete, daB spéatestens
seit diesem Zeitpunkt ein breites Sche-
rensortiment geschlagen werden soll
Am 7.Januar 1898 wurde auch die Auf-
stellung eines Doppelhammers geneh-
migt. Es war der einzige Doppelham-
mer, der in der Firma Hendrichs zum
Einsatz gekommen ist. Er war mit vier
weiteren Hammern an der neuen Paral-
lelwelle angeschlossen. Etwas nordlich
davon wurde ein zusatzlicher Rauchab-
zugskanal mit einem Schornstein an der

inneren Westwand angelegt. Die Ham-

merreihe unter der Transmissions-
Hauptwelle ist aufgegeben worden.
Drei neue Hammer aber wurden in dem
westlichen Teil des dlteren Siidanbaus
aufgestellt und ihr Antrieb konnte nur
iiber die alteste Hauptwelle erfolgen.
Im Bau einer reprdasentativen Villa,
mit dem 1896 begonnen wurde, doku-
mentierte sich der neue Lebensstil der
Fabrikanten (Abb. 52). Sie ist als Dop-
pelvilla angelegt, also im Grundrifl sym-
metrisch. Je eine Hélfte bewohnte einer
der beiden Briider mit seiner Familie.
Die geplante Freitreppe zur Strafie hin
ist nicht gebaut worden. Nach hinten,
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im Sidteil des Areals, wurde ein kleiner
Park angelegt, zu dem ein Laubengang,
eine Grotte und ein Springbrunnen ge-
horten.

Das altere Wohnhaus erhielt jetzt
die Funktion eines Kontorgebidudes.
Ein Stallgebdude fiir zwei Pierde und
Kleinvieh wurde 1899 errichtet. Dieses
hiibsche, kleine Gebaude hatte den
Eingang fiir die Pferde an der Seite.
Links waren die beiden Pferde unterge-
bracht, rechts das Federvieh.

Im Jahre 1900 verdanderte sich der
Siidanbau der Dampfschleiferei in eine
Schlagerei mit fiinf Fallhdmmern unter-
schiedlicher Bargewichte von 200 bis
350 kg. Mit einem neuen Dampfkessel
erweiterte sich die technische Einrich-
tung der Fabrik. Das Mietverhaltnis mit
den Schleifern wurde zumindest fur die
NaB-Schleiferei spatestens um die Jahr-
hundertwende beendet.

Die Fabrik arbeitete jetzt mit insge-
samt flinfzehn Hammermaschinen, also
der flinffachen Kapazitat seit der Griin-
dung. Innerhalb von vierzehn Jahren
hatte sich ein stattliches Fabriken-
semble aus Arbeitsbereich, Villa, Kon-
tor und Stallgebdude entwickelt. Eine
Arbeitersiedlung gab es nicht. 1921 je-
doch wurde in ndchster Nahe ein Arbei-
terhaus gebaut (Abb. 41).

Erweiferungen nach 1900

Noch immer leistete die erste
Dampfmaschine von 1886 die zentrale
Kraftversorgung fiir samtliche Hammer
und die Pressen. Bei der Anschaffung
ist also bereits weitsichtig an ausrei-
chende Leistung fir eine mdgliche Be-
triebserweiterung gedacht worden. Ein
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neuer, groBerer Dampfkessel bedeutete
eine Generaliiberholung des Kraftag-
gregates, das zu Beginn unseres Jahr-
hunderts doch nicht mehr ausreichen
konnte. Die Konzession fiir den neuen
Kessel wurde noch im Jahre 1900 bean-
tragt und gewahrt.

Danach wurde 1903 der Lagerbe-
reich erweitert. An die vorhandenen al-
teren Lager baute man westlich an und
vergroferte den Innenraum um einen
Keller zur Lagerung samtlicher Leisten
und Gesenke. Der obere Lagerraum
diente ,fiir geschlagene Scheren, worin
hochstens zwei Mann sortieren”.

Das Gesenke- und Leistenarchiv
war auf der Bauzeichnung als ,Lager-
keller fiir Matrizen" angegeben, mit
dem Vermerk ,Arbeiter werden nicht
beschaftigt”.)

Die Aufstellung von drei neuen
Fallhdmmern fithrte 1905 zu einer In-
tensivierung der Produktion in der
Schlégerei. Der erste Rauchabzugska-
nal wurde aufgegeben, nur der nord-
liche mit seinem Kamin und einer Esse
davor blieb bestehen. Allein in der
Hauptschlagerei waren jetzt einund-
zwanzig Fallhdmmer angeschlossen,
zusammen mit dem Doppel-Fallham-
mer von 1898.

Im Jahre 1906 wurde die Fabrik um
die heutige Stanzerei, die Waage und
einen offenen Schuppen an der Sud-
grenze des Fabrikhofes erweitert. Bis
dahin muflite in dem Bereich zwischen
Schldagerei und Gesenkemacherei ge-
spalten und geschnitten werden. Eine
Mauer mit Fabriktor schlof 1905 die
Ostseite von der Helenenstrafie (heute
Béackershof) ab. Erst 1910 ersetzte man
die alte Dampfmaschine durch eine
neue. Insgesamt versorgte die neue

Kraftmaschine sechsundzwanzig Fall-
hammer, die niemals gleichzeitig von
der alten Dampfmaschine hédtten ange-
trieben werden konnen. Zudem war
eine eigene Stromversorgung notwen-
dig, damit die ganze Fabrik kiinstlich
beleuchtet und die Elektromotoren fiir
einige Werkzeugmaschinen einzeln an-
getrieben werden konnten. Der alte
Maschinenraum diente nun als Batte-
rieraum zum Speichern der 110V-
Stromspannung. Zwar bendétigte diese
Dampfmaschine kein neues Kessel-
haus, aber einen achtzehn Meter hohen
Kiihlturm. Der Bauantrag fiir das neue
Maschinenhaus enthielt auch das erste
Dokument iiber einen Sozialraum fiir
die Arbeiter.

Mit dem Beginn des ersten Welt-
krieges erfolgte eine betrdchtliche Er-
weiterung der Fabrik mit einem Lager
und vor allem einem ,Hammerraum”,
der etwa der GroBe der bisherigen
Schléagerei entsprach.
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1921 baute die Familie Hendrichs
erstmals ein einstdckiges Arbeiter-Dop-
pelhaus in einer NachbarstraBle mit vier
Wohneinheiten.

Der zweite Weltkrieg hatte die
Bausubstanz der Fabrik nicht wesent-
lich beschadigt.

Wenn man von der Dampfkesseler-
neuerung im Jahr 1939 absieht, hatte
die Fabrik bereits im Jahr 1914 ihre
heutige Ausdehnung als Fabrikensem-
ble im wesentlichen erreicht.

1) Peter Wilhelm Hendrichs: Ursachen zur Ent-
stehung unseres Geschifts. Manuskript Stadt-
archiv Solingen. Weitere Quellen zur Bauab-
folge der Fabrik sind die Konzessionsakten
der Fa. Hendrichs und die Bauordnungsakten
des Planungsamtes der Stadt Solingen.

2) s. Konzessionsakte der Fa. Hendrichs,

3) s. Anm. 2,
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Werdegang einer Schere

Werdegang einer Schere

in der Gesenkschmiede Hendrichs

Spaltstiick und Rohling

Das Rohmaterial fiir Scheren und
Messer, flir samtliche Schneidwaren,
sind mehrere Meter lange Stahlruten,
meist mit rechteckigem Querschnitt.
Die Qualitat des Rohmaterials entschei-
det mit tiber die Qualitdt des fertigen
Produktes. Guter Stahlist hart, elastisch
und verschleiBfest.

Aus den angelieferten Stahlruten
entstehen in der Schldgerei, in der Ge-
senkschmiede, die Rohlinge; das sind
die beiden geschmiedeten Scheren-
teile, Ober- und Unterbeck. Es ist die
.Schwarzware", die die Schlagerei ge-
hdrtet oder ungehdrtet zur Weiterverar-
beitung verldBt. Bevor geschlagen wer-
den kann, miissen die Stahlruten ge-
spalten, zerschnitten werden. Das ist
der erste Arbeitsgang:

Spalten

Die Stahlruten werden in der
Schneiderei, das ist die Stanzerei, ange-
liefert. Ein zentraler Elektromotor treibt
dort mehrere Transmissionswellen an,
die Exzenterpressen angeschlossen
sind. An einer Presse werden die lan-
gen Stahlruten in lange, spitze Drei-
ecke, die Spaltstiicke, zerschnitten. Die
GroBe dieser Spaltstiicke, ihre Lange,
richtet sich nach der Grille der spateren
Schere. Wenn die Stahlruten in die er-
forderliche Gesamtmenge der Spalt-
stiicke zerschnitten sind, werden sie
vom Schneider abgezahlt. Er legt je-
weils hundert Spaltstiicke auf ein kur-

zes Riemenstiick mit der Spitze ‘alle
nach einer Seite. Die als Spaltstiick-Un-
terlage dienenden Riemenstiicke wer-
den aus Altriemen der Fallhimmer ge-
schnitten. Die abgezdhlten Spaltstiick-
Haufchen erhdlt der Schldger am
Hammer.

Dort ist die Montage der Gesenke
am Hammer vorausgegangen. Die Ge-
senke sind die Formwerkzeuge, in die
der Fallhammer den weichgegliihten
Stahl schlagt. Gesenke sind aus bestem
Werkzeugstahl gefertigt. Die Schlage-
rei Hendrichs verfiigt iilber ein Archiv
mit mehreren hundert Exemplaren ver-
schiedener Muster, die an Ort und Stel-
le seit der Firmengriindung von den
Werkzeugmachern gefertigt worden
sind. Die beiden Gesenke (Ober- und
Untergesenk) als Negativiormen setzen
die Positivformen, die Leisten, voraus.
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Die Leisten sind nach dem Muster oder
Modell der Schere aus einem vierkanti-
gen Stahlstiick erhaben herausgearbei-
tet und gehéartet worden. Sie werden in
glihende Stahlblocke am Einschlag-
ofen mit einem leichten Fallhammer
eingeschlagen. Die so geschmiedeten
Gesenke werden von dem Werkzeug-
macher fein nachgearbeitet, bis ein
Bleiabdruck unter der Friktionspresse
eine saubere Form ergibt. Zum Schluf}
wird das Gesenk gehdrtet und angelas-
sen. Das geschah bei Hendrichs frither
in dem erhaltenen Koks-Héarteofen und
Hartebecken in dem *,Hammerraum”
von 1914.

Schlagen
Neben dem Riemenfallhammer
steht der Gliihofen. Eine Stunde vor Ar-
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beitsbeginn miissen die Ofen angeheizt
werden, damit bei Ankunft der Schla-
ger die Betriebstemperatur erreicht ist.
Frither wurden diese Ofen mit Koks ge-
heizt. Heute ist Ol der Brennstoff.

In den Gliihofen legt der Schlager
seine Spaltstiicke. Die richtige Gliih-
temperatur ist wichtig. In den Riemen-
fallhammer sind die Gesenke mit Kei-
len eingespannt. Das Untergesenk ist in
der Schabotte, dem Amboll der Ham-
mermaschine, befestigt; das Fallge-
wicht, der Béar, halt das Obergesenk.
Beide Gesenke sind exakt zueinander
eingepabt.

Sobald der Schléger mit der Zange
ein glihendes Spaltstiick aus dem
Gliihschlitz des Ofens nimmt, legt er ein
kaltes Spaltstiick nach, damit im Ar-
beitsgang keine Unterbrechungen ent-
stehen. Das entnommene Spalistiick
mul} zuerst vom Zunder, einer Eisen-
oxydschicht, die sich im Gliihofen bil-
det, befreit werden. Das besorgen zwei
gegeneinander rotierende Drahtbiir-
sten, die den Zunder als Funken nach
hinten wegfegen.

Darauf hebt der Schlager den Ba-
ren, legt das gliihende Spaltstiick auf
das Untergesenk und lafit den Baren fiir
Scheren in der Regel dreimal exakt aus
einer durch sein Gefiihl sicher bestimm-
ten Hohe fallen. Das Spaltstiick ist fertig
zum Rohling geschlagen. Diese Art der
Fertigung besteht seit etwa einem Jahr-
hundert.

Zuvor mulBten die Scherenteile
miihsam per Hand durch den Schmied
und seinen Zuschldger durch zahlrei-
che Hammerschldge geschmiedet wer-
den. Die Anwendung der Gesenktech-
nik brachte nur eine teilweise Erleichte-
rung. Auch die bekannten und neu er-
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dachten Hammermaschinen brachten
keinen schnellen Durchbruch und es
dauerte noch Jahrzehnte, bis richtige
Préazisionsgesenke hergestellt werden
konnten. Damit entstand der neue Be-
ruf des Werkzeugmachers. Der Durch-
bruch bestand in der Anwendung der
Prazisionsgesenke mit dem Riemenfall-
hammer, der Dampfmaschine und der
Riementransmission. Das war etwa um
1880. Erst von da ab begann die Mas-
senproduktion von geschmiedeten
Scheren und auch Messern. Die Tech-
nik des industriellen Gesenkschmie-
dens hat sich seit ihrem Anfang nicht
verandert. Nur die Dampfmaschine hat
als Kraftmaschine die Schldagereien ver-
lassen. Diesel- und Elektromotoren ha-
ben die Dampfkraftmaschine ldngst er-
setzt. Der Riemenfallhammer aber und
seine Transmissionen sind nahezu un-
verdndert geblieben.

Schneiden

Der Schlager wirft seine geschlage-
nen Rohlinge in hohe Blechkarren, die
in die Stanzerei zum Schneiden an die
Exzenterpressen gefahren werden. Die
Schnittwerkzeuge in den Pressen ent-
graten das tiberfliissige Material der
Rohstiicke kalt. In zwei Arbeitsgdngen
wird bei groBeren Scheren zunachst die
duBere Form, der Fliigel, abgeschnitten.
An einer anderen Presse wird als din-
nes, ovales Plattchen das Scherenauge
ausgestanzt. Beide Scherenhailften,
Ober- und Unterbeck, miissen so ge-
schnitten werden. Danach werden die
fertigen Rohlinge kontrolliert, aui Dréh-
te aufgezogen und an die weiterverar-
beitende Kundschaft ausgeliefert.
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Vom Rohling zur Schere

Hirten

Richtiges Harten ist die Vorausset-
zung fir das saubere Schneiden einer
guten Stahlschere. Harten bedeutet Er-
warmen und Abschrecken. Dadurch
verdandert sich der Kohlenstoff im Stahl,
und der Stahl erhalt ein harteres Gefii-
ge. Die Hartetemperatur richtet sich
nach der Stahlgiite, liegt im allgemei-
nen bei etwa 800°C und bei rostfreiem
Stahl bei 1050°C. Die Scherenteile
miissen gleichmdafig durchgewarmt
sein; dann werden sie in Ol oder Wasser
eingetaucht und so plotzlich abge-
schreckt.

Harten galt lange als eine geheim-
nisvolle Kunst, die nur Fachkréafte be-
herrschten. Das aber, was einmal ge-
heimnisvoll erschien, ist durch die Wis-
senschaft der Metallographie langst ge-
kléart, und die genauen Hértebedingun-
gen fliir die verschiedenen Stahlsorten
sind festgelegt. Trotzdem ist das richti-
ge Héarten nicht einfach und mull ge-
lernt sein. Neben dem Schleifer ist ein
guter Harter der Mann, dessen Ge-
schicklichkeit und Wissen die Giite
einer Schere wesentlich beeinflufit.

Der gehadrtete Stahl ist gewohnlich
so sprode, daBl er wie Glas brechen
kann. Deshalb muB er erneut erwarmt,
unterhalb der Rotglut-Temperatur an-
gelassen werden, bis etwa 250°C. Der

Stahl iiberzieht sich dabei mit einer
diinnen Oxydschicht in den Farben
Gelb, Braun, Rot, Lila, Blau, die be-
stimmten AnlaBtemperaturen entspre-
chen. :

Schieifen

Vor dem ersten Scherenschliff sind
die beiden Scherenhélften, die Becke,
gepaart worden. Das macht haufig
schon der Harter, wenn er vor dem Har-
ten das Nagelloch bohrt und das Nagel-
gewinde schneidet. Erst dann steht fest,
was rechter und linker Beck oder Ober-
und Unterbeck ist. Zudem wird vor dem
Harten zumeist schon das Warenzei-
chen, die Fabrikmarke, eingeschlagen,
entweder mit Stahlstempel und Ham-
mer per Hand oder durch eine kleine
Tischstanze. Und die Becke miissen ih-
ren Drall bekommen, denn bei einer
richtigen Schere verlaufen die Scheren-
schneiden niemals parallel zueinander;
die Blatter erhalten eine leichte Dre-
hung nach innen, damit sich die Schnei-
den vom Anfang bis zum Ende, bis zur
Spitze hin, stets beriihren. Bei einer
Qualitdtsschere beriihren sich die
Schneiden, die Waten, wéahrend des
Schnittes nur an einem Punkt. Das er-
fordert eine Federung der Blétter zuein-
ander, die weder zu straff noch zu lok-
ker, sondern gleichméBig sein soll.
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Der erste Schliff ist der nasse Grob-
schliff. Der Schleifer schleift an mehre-
ren rotierenden Schleifsteinen sitzend
bis zum Feinschliff die Scherenblatter
mit den Schneiden, den Waten, den Ge-
lenkteil, das Gewerbe und die Halme.
Die Scherenaugen behandelt der
Schleifer nicht. Das ist die Aufgabe des
»Augenpliesters”.

Pliesten

Uber zwei Scheiben laufen diinne
Lederriemen, die mit Leim und Schmir-
gel bestrichen sind. Der Augenpliester,
der Ausmacher, zieht diese Riemen
durch die Scherengriffe, legt sie auf die
Scheibe zuriick und erzielt durch ge-
schicktes Drehen der beiden Scheren-
teile in beiden Hénden eine blanke und
polierte Oberflache rundum.

Das Pliesten ist noch feineres
Schleifen als das Feinschleifen zur wei-
teren Verfeinerung der Oberfldche. Auf
verschiedenen schmalen Holzscheiben,
deren Stirn mit Schmirgelleder tiberzo-
gen ist, werden die Scherenoberflachen
grob und fein gepliestet. Beim Feinplie-
sten wird ein Schmirgeldl-Gemisch auf
die Pliestscheibe gerieben.

Nach jedem Arbeitsgang wird kon-
trolliert, ob Harte- oder Schleifrisse vor-
handen sind. Schleifrisse entstehen
durch zu hohe Erwarmung wahrend des
Schleifens und werden durch feines
Kalkpulver sichtbar.

Polieren

Nach dem Feinpliesten gehen die
Scherenbecke aus rostfreiem Stahl zum
Polierer, der sie im Elektrolytbad be-
handelt und anschlieBend mit Lappen-
scheiben auf Hochglanz poliert. Die
Polierscheiben sind mit Filz, Lappen,
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Biirsten oder Leder besetzt. Als Polier-
mittel werden Kalk, Polierrot, Polierfet-
te benutzt.

Aus Normalstahl hergestellte Sche-
renbecke werden nach dem Feinplie-
sten in der Galvanik entweder vernik-
kelt oder verchromt und danach poliert.

Reiden (Montieren und Abpolieren)

Die gepliesteten wund polierten
Scherenteile erhélt der Scherennagler
zur Montage. Die beiden Scherenteile
werden aber nicht ,genagelt”, sondern
geschraubt. Der Scherennagel ist ndam-
lich eine Gewindeschraube mit Kopf
und Schlitz (Schaat), mit der die Schere
nachgestellt werden kann. Nur billige
Scheren ohne Qualitdtsanspruch wer-
den genietet. Eine gute Schere braucht
einen guten Nagel. Der Nagelkopf sitzt
im Oberbeck.

Nach der Montage wird die Schere
durch leichte Hammerschlage auf die
richtigen Stellen gerichtet und auf
einem schmalen Schmirgelstein wird
die Wate nachgeschliffen. Die Wate
wird mindestens mit 45° geschliffen. Je
schrager der Watenschliff ist, um so
besser sind der Schnitt und die Haltbar-
keit der Schere. Durch den Waten-
Nachschliff entsteht ein Schleifgrat.
Dieser Grat wird vor dem Schliefen der
beiden Scherenblatter mit einem olge-
trankten Arkansas-Stein abgezogen.
Die Fertigkontrolle zeigt jetzt, ob die
Schere das zu schneidende Material,
z. B. Stoff, auch wirklich gut schneidet.

Dann wird die Schere abpoliert.
Der Polierer muB} aufpassen, daB er die
Wate nicht mit der Polierscheibe be-
rithrt. Die Schere wiirde dann wieder
stumpf. Das Ergebnis der Politur ist
spiegelnder Glanz.
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Halm

Gewerbe

Hohlseite

Wate

Auge

Nagel

Blatt

Schor
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Galvanisieren
(Oberfldchenveredelung)

Eine so polierte Schere wird nach
der letzten Kontrolle nur noch gedlt,
geputzt und zum Versand im Lager ver-
packt. Das gilt z.B. fiir chirurgische
Scheren aus nichtrostendem Stahl. Zier-
scheren aber, wie die Storchen-, Zehn-
knopfchen-, Kullenschere, werden hart-
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vergoldet. Das geschieht im galvani-
schen Bad. Solche Scheren erfordern

iiber 200 Arbeitsschritte. Mit dem
Werkzeugmacher, Schldger, Stanzer,
Harter, Schleifer, Pliester, Polierer,

Nagler und Galvaniseur sind acht Lehr-
berufe und ein Anlernberuf beteiligt,
zusammen also neun verschiedene Be-

rufe.
W. S.




