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Colorierte Muster-
zeichnung von
Besteckteilen.
Reproduktion aus
dem Katalog des
Solinger Kaufimanns
Schimmelbusch aus
dem Jahre 1789.
Der Katalog befindet
sich i Besitz des
Deutschen Klingen-

MUSeumnis.

Enwicklungsstationen

der Solinger Schneidwaren-

und Besteckindustrie

von Dipl. Okonom F. Klopotek /Dr. J.Putsch, Solingen

Die deutsche Schneidwaren- und Besteck-
industrie hat ihren wesentlichen Ursprung
in Solingen. Sie gehort mit ihrer langen
Historie von weitaus mehr als 700 Jahren
zweifelsohne zu den besonders traditions-
reichen Industriezweigen der deutschen
Wirtschaft und ist weltweit mit dem Be-
griff Solingen eine unaufl6sliche Einheit
eingegangen. Typisch fiir die Branche war
und ist das mittelstindische Element,
gleichzeitig Quelle und Garant fiir Ideen-
reichtum, Flexibilitit, Soliditit und Qua-
litat.

Die Klingenherstellung ist alter als
die Stadt Solingen, die ihre Stadtrechte erst
1374 erhielt. Seit 1250 lafit sich die
Schwertfertigung — Vorlduferin der heuti-
gen Schneidwaren- und Besteckindustrie
— nachweisen. Erzvorkommen, Wald und
Wasser sowie die Nihe zur Handelsstadt
Koln diirften dafiir verantwortlich sein,
daf} in Solingen im Laufe der Jahrhunder-
te eine Schneidwaren- und Besteck-
industrie ohnegleichen entstand. Bereits
im 14. Jahrhundert gab es die ersten drei
streng voneinander getrennten Ziinfte der
Schleifer und Hirter (1401), der Schwert-
feger und Reider (1412) und der Schwert-
schmiede (1472). Aus dem Schwertmacher-
handwerk entwickelte sich allméhlich ein
breiter gefichertes Schneidwarenhand-
werk: 1571 wurde die Zunft der Messer-
macher erstmals erwdhnt; 1794 schlossen
sich die Scherenmacher zu einer eigenen
Zunft zusammen, und nachweislich seit
dem Ende des 17. Jahrhunderts ist auch
die Besteckfertigung in Solingen vorhan-
den, zunichst nur bestehend aus Tafel-
messer und Gabel.

Die Herstellung von Klingen bzw.
Schneidwaren und Bestecken erforderte
ohne Zweifel eine hohe handwerkliche
Kunstfertigkeit. Bereits im ausgehenden
Mittelalter hatte sich die Arbeitsteilung
von Schmieden, Hirtern, Schleifern und
Reidern (Montage) herausgebildet, die -
modifiziert — bis weit in unser Jahrhundert
Bestand haben sollte. Bei allen einzelnen
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Arbeitsverrichtungen war das Geschick und
das Konnen der Handwerker von wesent-
licher Bedeutung fiir Gestalt und Qualitit
des Produktes. Hohe Produktqualitdt galt
als wesentliche Bedingung fiir eine gedeih-
liche Absatzentwicklung. Den Absatz tiber-
nahmen Kaufleute - sog. Verleger —, die die
Rohwaren kauften und in die einzelnen
Bearbeitungsstufen durch die spezialisier-
ten Handwerker gaben. Die in Zinften
organisierten selbstindigen Kleinmeister
tiberwachten insbesondere die Einhaltung

der Qualitdtsbestimmungen. Hierbei wur-
den alle Bestrebungen zu einer Verdnde-
rung der tiberkommenen Arbeitsweise arg-
wohnisch betrachtet. Uberliefert ist der
Konflikt um die wasserkraftbetriebenen
Reckhimmer aus dem 17. Jahrhundert.
Der miihselige und aufwendige Prozef3 des
Handschmiedens bestand - grob betrach-
tet — aus zwei Arbeitsgingen. Im ersten
Schritt wurden verschiedene Stahl- und
Eisenlagen zu einem Stahlstab zusammen-
geschweif’t, und erst danach konnte mit
dem eigentlichen Ausschmieden der Roh-
linge begonnen werden. Mit den schnell
schlagenden Reckhdmmern war es aber
moglich, den Prozef des Vorschmiedens
um das fiinffache zu beschleunigen. An
den Wasserldufen in und um Solingen ent-
standen mechanische Hammerwerke, in
denen die Verleger-Kaufleute Schwert-
klingen roh vorschmieden liefen, um sie
dann den Handschmieden zur weiteren Be-
arbeitung zu iibergeben. Aus Angst vor Ar-
beitslosigkeit wendete sich die Schwert-
schmiedezunft mit dem Argument, daf’ der
handgeschmiedete Stahl besser sei, ener-
gisch gegen den Betrieb der Reckhdmmer.
Ein im Jahre 1687 erwirktes volliges Ver-
bot der Reckhammerarbeit lief? sich aller-
dings nicht aufrechterhalten. Es wurde
1713 in die Bestimmung umgewandelt,
dafd ein jeder Handwerker nicht mehr als
seine »Leibgebiihr« - also das ihm zuge-
standene Quantum - ausrecken lassen durf-
te. Abgesehen von der Einfithrung der
Reckhammerschmieden waren bis zum
Ende des 18. Jahrhunderts keine wesentli-
chen technischen Neuerungen im Schneid-
warengewerbe zu verzeichnen.

Um die Wende zum 19. Jahrhundert
sorgte dann Daniel Peres fiir einige Unru-
he im zlinftisch organisierten Produktions-
system. Kaum eine technische Entwick-
lung hat im Schneidwarengewerbe einen
so nachhaltigen Ruf hinterlassen wie sei-
ne »Erfindung« der »Schwarzen Politur«.
Es handelte sich um eine Poliermischung
aus Fisenoxydpulver und Branntwein, die
erstmals 1760 von dem Englander Robert
Hinchliffe entwickelt worden war. Peres
gelang es nach achtjdhrigen Versuchen
1772, die Poliermischung herzustellen und
den fiir den Absatz duflerst vorteilhaften
Glanz der englischen Waren zu erzielen.
Mit der Errichtung einer Fabrikanlage im
Jahre 1801 im Weinsberger Bachtal wollte
er seine »Erfindung« gewinnbringend ein-
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setzen. Abgesehen davon, daf} diese Fabrik-
anlage mit einigen technischen Besonder-
heiten ausgestattet war (so etwa mit einem
innenliegenden Wasserrad, das im Winter
nicht mehr einfrieren konnte), bestand die
Bedeutung des Projektes darin, dafl es den
Rahmen der noch bestehenden Zunft-
verfassung sprengte. Peres, selbst ein Un-
privilegierter (kein Mitglied der Zunft), er-
hielt von der herzoglichen Regierung in
Diisseldorf eine Ausnahmegenehmigung,
mit der er unprivilegierte ungelernte Ar-
beiter einstellen durfte. Er strebte eine fiir
damalige Verhiltnisse extrem arbeitsteilige
Fertigung an, die das in der Schneidwaren-
industrie erst Jahrzehnte spiter entstehen-
de Fabriksystem vorwegnahm. Langfristig
war seinem Unternehmen kein Erfolg be-
schieden; 1825 wurde aus der Fabrik ein
normaler Schleifkotten.

Der von Daniel Peres personifizier-
te Typus des wagemutigen Unternehmers
war in Solingen auch nach Finfiihrung der
Gewerbefreiheit eher die Ausnahnie als die
Regel. Das Gewerbe blieb weiterhin durch
die Strukturen des traditionellen Verlags-
systems gekennzeichnet und geriet zuneh-
mend unter den Druck der stirker indu-
strialisierten englischen Konkurrenz in
Sheffield/Grofibritannien. Abgesehen von
den ungleich gilinstigeren verkehrs-
technischen und absatzpolitischen Voraus-
setzungen Sheffields spielte hierbei auch
der englische Tiegelgufistahl, der bereits
Mitte des 18. Jahrhunderts von dem
Sheffielder Benjamin Huntsman entwik-
kelt worden war, eine wichtige Rolle.

Er verlieh den englischen Schneid-
waren eine bessere Qualitit und Schneid-
fahigkeit. Huntsmans Tiegelguf hatte in
England das eigentliche Stahlzeitalter ein-
geleitet. Deshalb wurden angestrengte Ver-
suche unternommen, sein Guf3verfahren
nachzuerfinden. In Solingen-Wald befafite
sich seit 1811 die »Walder Guf3stahl-FErfin-
dungsgesellschaft« mit dieser Aufgabe.
Dem Walder Tiegelguf3stahl wurde sowohl
seitens der preufiischen Verwaltung als
auch in zeitgendssischen Fachlexika be-
achtliche Qualitit bescheinigt. Allerdings
waren die Produktionskosten im Vergleich
zum Ruhrgebiet zu hoch, so daff Anfang
1823 die Produktion eingestellt werden
mutfite als die finanzielle Forderung seitens
der preullischen Regierung entzogen wur-
de. Erst im Jahre 1869 sollte das Henckels
Zwillingswerk als einzige Solinger Schneid-
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Ansicht der Firma
Henckels Zwillingswerk
vom Solinger Haupt-
bahnhof aus, um 1925.
Foto: Firmenarchiv
Henckels/Rhein.
Industriemuseum
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warenfabrik ein eigenes Stahlwerk errich-
ten, in dem insbesondere hochwertige
Tiegelgufistihle fur den eigenen Bedarf
produziert wurden. Abgesehen von der
Episode des Siegen-Solinger Guf3stahl-
werks, das zwischen 1872 und 1929 be-
stand, sollte die Stahlversorgung der So-
linger Schneidwaren- und Besteckindustrie
von auswirts, d.h. vor allem aus dem Ruhr-
gebiet erfolgen.

Nachdem die erste Halfte des 19.
Jahrhunderts durch ein stagnierendes
Verlagssystem gekennzeichnet war, in dem
die Verleger versuchten, durch Senkung
der Lohnkosten mit Hilfe des Trucksystems
(Warenzahlen) statt etwa durch technisch-
organisatorische Fortschritte konkurrenz-
fihig zu bleiben, war es die Firma J.H.
Henckels, von der um 1850 wesentliche
Impulse fiir die weitere technische Ent-
wicklung ausgingen. Als erstes Solinger
Unternehmen machte man sich an die fa-
brikmiflige Konzentration der Fertigung
unter einem Dach. Insbesondere im
Schmiedebereich war dieser Schritt mit der
Finfithrung von Maschinen verbunden.
Nachdem das Unternehmen seinen ersten
Dampfhammer 1861 noch aus Berlin be-
ziehen mufite, stand ab 1873 mit der Fir-
ma Kieserling auch in Solingen ein Liefe-
rant von Maschinen, insbesondere fiir die
Mechanisierung des Schmiedeprozesses,
zur Verfiigung. Kieserling sollte sich sehr
rasch zu einem fithrenden Ausriister der
Solinger Schneidwarenindustrie entwik-
keln und hatte wesentlichen Anteil an dem
Boom von Fabrikgriindungen, der nach
1870/71 einsetzte. Im Zentrum der indu-
striellen Entwicklung dieser Zeit standen
die mechanisierten Gesenkschmiede-
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betriebe. Das Gesenkschmiedeverfahren
ermoglichte eine rationelle Herstellung
bzw. Formgebung bei komplizierten Werk-
stiicken und stellte damit die gesamte
Schneidwarenfertigung auf eine neue Ba-
sis. Dieses Verfahren hatte sich seit den
1860er Jahren zundchst in der Klein-
eisenindustrie des mérkischen Raumes
durchgesetzt. Nachdem die Firma Henckels
dazu iibergegangen war, die Kropfe der
Messerklingen auf Riemenfallhimmern im
Gesenk zu schlagen, war der Durchbruch
der Gesenkschmiedetechnik auch in Solin-
gen nicht mehr aufzuhalten. Das Verfah-
ren war allerdings nicht fiir alle Schneid-
waren in gleichem Mafie geeignet. Die gro-
Ren Klingen der Koch- und Berufsmesser
etwa mufiten noch bis in die 60er Jahre
dieses Jahrhunderts auf Stielhdmmern
(Breithdmmer) ausgereckt werden. Auch
mufste der konische Exl zur Befestigung der
Griffe noch lange Zeit von Hand ausgear-
beitet werden. Seit 1889 wurden zu die-
sem Zweck sog. Vierschlaghdmmer einge-
setzt, so dafl zu diesem Zeitpunkt zumin-
dest Klingen bis Tischmessergrofie auf
mechanische Weise hergestellt werden
konnten. Am besten eigneten sich wohl
die vorwiegend in kleinen Grofien bis zu
7 Zoll hergestellten Scheren fiir das
Gesenkschmiedeverfahren. Angesichts der
Kompliziertheit des handwerklichen
Schmiedeprozesses waren hier, insbeson-
dere bei den verzierten Mustern, die grofi-
ten Produktionsfortschritte zu erzielen.
Seit den frithen 1870er Jahren be-
schiftigte sich die Firma G. Hammesfahr
intensiv mit der Herstellung von Scheren-
rohlingen in Gesenken, wobei zundchst
analog zum handwerklichen Arbeitsprozef§

Halm, Auge und Blatt getrennt ausge-
schmiedet wurden. Bis 1874 gelang es, die
Gesenkwerkzeuge soweit zu verbessern,
dafs Scheren in einer einzigen Hitze fertig-
geschlagen werden konnten. Die Mecha-
nisierung des Schmiedens brachte einen
gewaltigen Produktivititsfortschritt und
verursachte eine Welle von Fabrikgriin-
dungen, die das Gesicht der Stadt nach-
haltig verdndern sollten. Die Gesenkschmie-
den waren fortan aus dem geschlossenen
handwerklichen Produktionszusammen-
hang herausgeldst und standen im Zen-
trum der Industrialisierung der Solinger
Schneidwarenproduktion, denn sie produ-
zierten das vom Produktionsablauf erste
Halbfertigprodukt, die geschmiedete Roh-
ware.

Die stirkste Bastion heimgewerb-
licher Selbstandigkeit waren die qualifizier-
ten Solinger Schleifer, die es verstanden
hatten, sich ihren gewerkschaftlichen
Fachvereinen ein hohes Lohnniveau zu si-
chern. Auflerdem verharrte auBerhalb des
Schmiedesektors die Weiterverarbeitung —
vor allem das Schleifen — weiterhin in
Handarbeit. Allenfalls gelang es durch die
parallele Errichtung von Dampfschlei-
fereien die Zahl der Schleifstellen erheb-
lich zu steigern. Die ersten dampfbetrie-
benen Schleifereien wurden in den 1850et
Jahren gebaut. Der Volksmund taufte sie
»Maschinn«. 1895 gab es 107 Dampfschlei-
fereien in Solingen, deren Zeit nach 1910
allmédhlich zu Ende ging.

Die hohen Léhne der Schleifer und
der Produktivitdtszuwachs im Schmiede-
bereich boten den Fabrikanten Anreiz zu
Bestrebungen, auch die Weiterverarbeitung
einer stirkeren Mechanisierung zu unter-
ziehen. Die aufstrebende Rasiermesser-
branche wagte den Anfang. So stellte die
Firma C.E Ern in Wald 1879 ihren Betrieb
auf Dampfkraft um und richtete eine me-
chanische Schldgerei ein. Alle Produktions-
stufen waren im Fabrikbetrieb angegliedert,
wobei allein die Schleifermeister in keinem
direkten Lohnarbeitsverhiltnis standen.
Fabrikant Ern versuchte, die Macht der re-
lativ unabhéngigen Schleifer in den folgen-
den Jahren einzuschrinken. Er stellte we-
niger qualifizierte Schleifer ein und brach-
te ihnen selbst das Messerschleifen bei.
Auch weigerte er sich, die von dem 1887
gegriindeten Rasiermesserschleiferverein
aufgestellten Preisverzeichnisse anzuerken-
nen und scheute sich nicht, den von ihm
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provozierten Streik mit der »Entlassung«
samtlicher Schleifer zu beantworten. Der
Schleifprozefs wurde rigoros in Teilarbeit
zerlegt, wobei die einzelnen Arbeitsginge
von angelernten Arbeitern verrichtet wur-
den. Trotz des heftigen, jahrelangen Arbeits-
kampfes konnte sich die Firma Ern durch-
setzen. Auf die Verfeinerung des Systems der
Teilarbeit folgte schliefilich die Konstrukti-
on von Rasiermesserschleifmaschinen, mit
denen Ern auch den Markt fiir Qualitits-
rasiermesser erobern wollte, ohne auf die
hochqualifizierten Rasiermesserschleifer
angewiesen zu sein. Die UngleichméBigkeit
der geschmiedeten Rasiermesserklingen
setzte dem mechanisierten Schleifprozefs
Grenzen, da die Maschinen von geiibten
Arbeitskriften bedient werden mufdten, die
in der Lage waren, die Unebenheiten der
Rohware durch eine gekonnte Fiithrung der
Messer auszugleichen.

Wiihrend die UngleichmiRigkeit jeglicher
geschmiedeten Rohware (Messer, Scheren,
Rasiermesser) von dem handwerklichen
Schleifer problemlos ausgeglichen werden
konnte, waren die ersten in Solingen her-
gestellten Schleifmaschinen (Siepmann
1906) mit mechanischem Vorschuff auf
gleichmiéfiige Dickenabmessungen ange-
wiesen. Dal diese Bedingung lange Zeit
noch nicht gegeben war bzw. die ersten
Generationen von Schleifmaschinen die-
se UngleichmifRigkeiten nicht auszuglei-
chen in der Lage waren, war ein wesentli-
cher Grund fir die Qualititsverschlechte-
rung bei der Einfiihrung der ersten Schleif-
maschinen vor dem 1. Weltkrieg und auch
noch in den 20er Jahren. Nachdem die
Schleifer-Gewerkschaft 1926 den Wider-
stand gegen die Einfiilhrung des techni-
schen Fortschritts aufgeben mufite, kam
die Firma Siepmann, die sich zu diesem
Zeitpunkt bereits mehr und mehr auf die
Herstellung von Schleifmaschinen spezia-
lisiert hatte, in kurzer Folge mit einigen
Neuentwicklungen auf den Markt.
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Breithammerschmied
der Fa. Wiisthof
Dreizackwerk beim
Ausrecken von
Messerklingen, um
1950. Beim
Ausschmieden von
langen Messern hat
sich die Technik des
Freiformschmiedens
noch bis iiber die Mitte
unseres Jahrhunderts
hinaus erhalten. Foto:
Firmenarchiv
Wiisthof/Rhein.
Industriemuseum
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Knieschleifer im
»Steinhaus « der

Fa. Friedr. Herder Abr.

Sohn, Griinewald.
Anfang der 1980er
Jahre beim Schleifen
von Kochmessern.
Foto: Doris Reine-
mann/Rhein.
Industriemuseum

Solange das Schleifen heimgewerblich be-
trieben wurde, war der Maschineneinsatz
zwar technisch méglich, 6konomisch bzw.
betriebswirtschaftlich betrachtet jedoch
wenig sinnvoll. Kein Heimarbeiter hitte
sich eine dem Verdienst eines Jahrzehnts
kostende Maschine angeschafft bzw. an-
schaffen konnen, mit der nur wenige von
zahlreichen Teiloperationen ausgefiihrt
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werden konnten. Da der Schleifprozeft
vollstandig in der Hand der selbstindigen
Schleifer lag, bestand in Solingen zundchst
kein Markt fiir Schleifmaschinen. Der
Durchbruch der Mechanisierung erfolgte
erst, nachdem die politischen Rahmenbe-
dingungen es gestatteten, die heim-
gewerbliche Arbeit in die Fabrik zu tiber-
fithren. Auch wenn man das Problem des
Schleifens von Messerklingen und sogar
der weitaus komplizierter zu bearbeitenden
Scherenbecke im Jahre 1928 fiir gelost
hielt, stand der grofite Teil der Fabrikan-
ten den neuen technischen Errungenschaf-
ten noch sehr skeptisch gegeniiber. Es galt
das Urteil zahlreicher Zeitgenossen, dafs
auf Maschinen keine Qualitdtsware ange-
fertigt werden konnte. Hinzu kam, daf der
Einsatz von Schleifmaschinen nur auf Ko-
sten der Flexibilitit sowie des Muster-
reichtums moglich war. Beides war aber
wichtigste Voraussetzung fiir die Erobe-
rung kleinster Exportmérkte, die von den
grofReren Firmen weniger beachtet wur-
den. Es gab also eine Interessenkongruenz
zwischen den kleinen Fabrikanten und den
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Schleifern. Vor diesem Hintergrund war es
verstindlich, daf} die neu entwickelten
Schleifmaschinen in Solingen nur in rela-
tiv wenigen, meist grofieren Firmen auf-
gestellt wurden. Von ihrer eigenen
Entwicklungslogik getrieben, hatten diese
ein Interesse an méglichst groflen Serien,
die sie durch eine Verdnderung der tradi-
tionellen Arbeitsweise rationell herstellen
wollten. Aber noch aus einem anderen
Grund waren die damaligen Rationalisie-
rungsbemithungen auf dem Schleif-Sektor
kaum von Erfolg gekront. Der Markt in den
20er Jahren war im In- und Ausland ein-
deutig qualititsbestimmt. Tafelbestecke
waren selbst in gehobenen Arbeiter-
schichten oder im Kleinbiirgertum nicht
billige Gebrauchsgegenstinde einfacher
Art, sondern ihr Kauf wurde als einmalige
Anschaffung fiir das ganze Leben betrach-
tet. Die Solinger Schneidwarenindustrie
hatte auf die Konkurrenz sehr flexibel rea-
giert, indem sie sich den jeweiligen Markt-
strukturen optimal anpafte. Uberall dort,
wo es die Kaufkraft zuliel und es die Kon-
kurrenz der jeweiligen nationalen Schneid-
warenindustrie gebot, sicherte sie sich den
Markt fiir beste Qualitdtsware, wahrend sie
auf anderen Markten auch einfachere Qua-
litat lieferte. Die Voraussetzung fiir die Stei-
gerung der Exporte war bis dahin vor al-
lem die Fihigkeit, das Angebot mit Hilfe
des Heimarbeitersystems auf die Erforder-
nisse der einzelnen Detailmairkte optimal
auszurichten.

Der Zusammenbruch des freien Welt-
handels in der Weltwirtschaftskrise, die
Konzentration der deutschen Schneidwa-
renausfuhren auf wenige Linder wihrend
des Nationalsozialismus und schliefilich
der totale Ausfall der deutschen Exporte
im Zweiten Weltkrieg und in den ersten
Nachkriegsjahren waren die Voraussetzun-
gen dafiir, daf sich weltweit neben den bis-
herigen Hauptherstellerlindern (Grofbri-
tannien, Frankreich, Deutschland, USA)
neue Schneidwarenindustrien (z.B. Italien,
Japan, Finnland, Brasilien, Niederlande
und Schweiz) etablieren konnten. Diese
Konkurrenten versuchten nicht nur, die
nationalen Mirkte fir sich zu reservieren,
sondern dringten dariiber hinaus auf den
Weltmarkt. Sowohl diese neuen Konkur-
renzverhiltnisse als auch die nach dem
Zweiten Weltkrieg relativ rasch voll aus-
geschopften Produktionskapazititen wa-
ren der Antrieb fiir die dann erneut ein-
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setzenden Rationalisierungsbestrebungen.
In dieser Situation wurden die nicht weni-
ger als 30 Jahre zuvor angekiindigten Ratio-
nalisierungsvorhaben umgesetzt. Beim
Schleifen konnte auf die in den 20er Jah-
ren entwickelten und in der Solinger
Schneidwarenindustrie bislang kaum ver-
wendeten Schleifmaschinen zuriickgegrif-
fen werden. Die auf den inzwischen ver-

besserten Schleif- und Plieftmaschinen
bearbeiteten Messerklingen und Scheren-
becke mufiten jedoch an bestimmten Stel-
len (etwa Einsatz, Riicken oder Kropf von
Messerklingen) von angelernten Teilschlei-
fern per Hand nachgearbeitet werden. Bei
besseren Stahlwaren wurden Pliefit- und
Polierarbeiten nach wie vor ausschliefilich
von Heimarbeitern oder Betriebsfach-
arbeitern ausgefiihrt.

Die heutige moderne Schneidwaren-
und Besteckfertigung auf fortgeschrittenem
Niveau ldfit sich idealtypisch folgenderma-
fien beschreiben: Die nachhaltigsten Ver4n-
derungen sind sicherlich im Werkzeugbau
zu verzeichnen. Hier bestimmen computer-
gesteuerte Maschinen und Bearbeitungszen-
tren das Bild. Werkzeugmacher mit Program-
mierkenntnissen digitalisieren die Daten des
herzustellenden Werkzeuges, etwa die Ge-
senk- und Schnittwerkzeuge. Auf CNC-ge-
steuerten Bearbeitungsmaschinen (etwa
Fréds- oder Senkerodiermaschinen) oder mit-
tels Chemoform-Technologie auf der Basis
der Metalldtztechnik werden die Konturen
der Werkzeuge weitgehend ohne menschli-
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che Eingriffe automatisch hergestellt. Die
Rohlinge fiir den Schmiedevorgang werden
in einzelnen Unternehmen bereits per La-
sertechnik mit rechnerisch optimierter Roh-
stoffausnutzung aus grofien Blechen ausge-
schnitten. Auf diese Weise spart man sich
die teure Herstellung von Schnittwerkzeu-
gen. Dort, wo noch konventionelle Spalt-
pressen zum Einsatz kommen, sind diese mit
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einer automatischen Zufiihrung des Rohma-
terials ausgestattet. Der auf den ersten Blick
unverdnderte Arbeitsplatz des Gesenk-
schmiedes am Fallhammer hat sich erheb-
lich verdndert. Abgesehen von wirksamen
Mafinahmen zur Reduzierung von Lirm-
emissionen (Schwingfundamente) wurde
insbesondere die Steuerung der Himmer au-
tomatisiert. Auch die Zufithrung der Spalt-
stiicke zu den exakt regulierbaren Ofen so-
wie deren Entnahme erfolgt automatisch.
Beim anschlieffenden Entgraten der ge-
schmiedeten Rohlinge sind nach wie vor
Exzenterpressen im Einsatz, die in aller Re-
gel von Solinger Maschinenfabriken bezo-
gen werden.

1987 kam in der Solinger Messer-
schmiede K + M Nippes eine neuartige, um-
weltfreundliche, automatische Schmiede-
anlage zum Einsatz, die gegeniiber einem
Fallhammer eine 3,5 mal héhere Tafelmes-
serklingenproduktion ermoglicht. Die als
Ausgangsmaterial eingesetzten Stabstahl-
stangen werden mit stufenlos einstellba-
rer Schrittlinge und Taktzeit in eine Induk-
tionsspule gefiihrt und dort auf Schmiede-
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Zuschneiden von
Messerklingen auf einer
Hochlaserdruck-
Schnittmaschine. Die
Maschine arbeitet
selbsttitig nach
Programm. Firma
Wiisthof Dreizackwerk
1993. Foto: Franziska
Scherer/Rhein.
Industriemuseum




Gesenkschmied der Fa.
Buchmiiller & Pohlig
am Fallhammer, 1993.
Foto: Franziska
Scherer/Rhein.
Industriemuseum

temperatur erwdrmt. In der anschlieflen-
den drehbaren Warmschere werden die
Werkstiicke heifd abgespalten, wobei ver-
schiedene Spaltstiicklingen erzeugt wer-
den konnen. Dies ergibt wesentliche tech-
nische Vorteile und eine Larmminderung
gegeniiber dem konventionellen Kalt-
scheren auf Exzenterpressen. Das
schmiedewarme Spaltstiick gelangt in die
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Biege- und Stauchstation, in der es in die
endgiiltige der Gravur entsprechende Vor-
form gebogen wird. Mit einem in mehre-
ren Achsen beweglichen Zufiihrmanipula-
tor werden die Rohlinge anschliefend lage-
richtig im Schlagformer positioniert und
in horizontalen Gegenschldgen mit hoher
Schlagfolge geschmiedet. Die Vorteile der
Anlage liegen — verglichen mit Riemenfall-
hammern - in ihrer geringeren Gerdusch-
emission, ihren stark verminderten Boden-
erschiitterungen und der Verbesserung der
Arbeitsplatzbedingungen, da die Anlage
zusitzlich auch Belastungen durch Staub
und Hitze vermeidet.

Sowohl in der Messer- als auch Sche-
renfertigung wird die Rohware heute weit-
aus iiberwiegend auf kaltem Wege herge-
stellt (Kaltverformung), und zwar aus
Griinden des verbesserten Larm- und Ar-
beitsschutzes, verringerter Lohnintensitat
und optimierter Materialnutzung (z.B. ent-
fillt das Entgraten vollstandig; bei der Fer-
tigung (Ausstanzen) von Taschenmesser-
und Freizeitmesserklingen spricht man
heute sogar von fine tooling!). Bei der Kalt-
verformung ist der Einsatz eines Ausgangs-
materials notwendig, dem bereits im Walz-
werk die fiir die Klingen notige Fiige-
dichtung verliehen wurde und bei dem
man deshalb auf das Schmieden verzich-
ten kann. Weitaus tiberwiegend ist der ge-
walzte Spezialstahl bereits konisch oder
doppelkonisch vorgeformt, um spiter die
Spanabhebung zu minimieren.

68

Aus derartigen spezialgewalzten Blechen
oder Biandern wird die Rohware auf Pres-
sen ausgestanzt, wobei in der Regel aus Ko-
stengriinden mehrere Arbeitsginge in ei-
nem Folgewerkzeug zusammengefafSt wer-
den: bei Messerklingen z.B. das Lochen des
Erls, wihrend Scherenklingen in einem Ar-
beitsgang gelocht, gezeichnet, geprdgt und
geschnitten werden.

Das Hirten von Stahlwaren, einst
eine geradezu okkulte Fertigkeit, bei der
praktische Erfahrung und Gefiihl und
nicht wissenschaftliche Kenntnis und Ana-
lysen den Ton angaben, erfolgt heute nach
Mafdstiben mathematischer Exaktheit. Die
gezielt auf den spiteren Verwendungs-
zusammenhang hin eingesetzten Stdhle
erhalten durch eine spezifische Harte-
behandlung die gewiinschte Elastizitit und
Beanspruchbarkeit. Beim Hirten von

~ Stahlwaren muf heute kostspieligste Tech-

nologie eingesetzt werden. In sogenann-
ten Vakuumhirtedfen kommen die Werk-
stiicke wihrend des Hértevorgangs nicht
mehr mit Sauerstoff in Beriihrung, eine
unabdingbare Voraussetzung fiir die Ver-
wendung hochlegierter Stdhle. Durch eine
rasche Abschreckgeschwindigkeit, die iiber
das Einbringen von Stickstoff unter hohem
Druck erreicht wird, 148t sich eine grofie
Hirte bei minimalem Hirteverzug erzielen.

Die Exaktheit der heutigen Schmie-
de-, Stanz- und Hirtetechnik ist eine wich-
tige Voraussetzung dafiir, dal auch der
nichste Arbeitsgang, das maschinelle
Schleifen, weitgehend vollautomatisch
vonstatten gehen kann. Wie einst im Be-
reich des Schmiedesektors sind auch bei
dem fiir Qualitit und Gebrauchswert der
Schneidwaren und Bestecke sehr wesent-
lichen Schleifprozet die Maschinenher-
steller gleich vor Ort oder in der Ndhe. Die
Firmen Siepmann, Berger und Hauschild
verfiigen iiber eine jahrzehntelange Erfah-
rung auf diesem Gebiet und sind weltweit
fithrend. Auch beim Schleifen erfolgt die
Werkstoffzufiihrung zu den vollautomati-
schen Maschinen in modernen Betrieben
automatisch: zum Teil werden bereits Ro-
boter eingesetzt, die die Werkstiicke nach-
einander verschiedenen Maschinen fir
aufeinanderfolgende Bearbeitungsvorgan-
ge zufiihren.

Im Jahre 1987 brachte die Firma
Siepmann die erste CNC-Schneidwaren-
Schleifmaschine auf den Markt, mit der
sowohl Scheren als auch Messer komplett

bearbeitet werden kénnen. Wihrend bei
konventionellen Maschinen fiir jede Fli-
che eine einzelne Maschine erforderlich ist,
kann eine CNC-Schleifmaschine z.B. die
meist sechs Flichen einer Schere hinter-
einander bearbeiten. Nach wenigen Minu-
ten Umristzeit kann auf der gleichen Ma-
schine z.B. ein Taschenmesser oder ein
Kochmesser geschliffen werden. Durch die
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Schleif- und Polierstrafle zur automati-
schen Laffen- und Stielbearbeitung bis zur
Hochglanzpolitur.

Einer der letzten Arbeitsgiange ist die
Anbringung der Griffelemente - sofern sie
nicht wie bei geschmiedeten Scheren be-
reits vorhanden sind -, d.h. die Montage.
Lange Messer und Taschenmesser werden
»gereidet«, Scheren werden montiert. Bei
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Flexibilitdt einer CNC-Maschine ist es
moglich, die Schleifgewohnheiten eines
Handschleifers zu imitieren. Die neuen
Maschinen kénnen iiberdies nicht nur
“gerade” Teile wie Gartenscheren, Textil-
und Industriemesser schleifen, sondern
auch gebogene bzw. stark gekriimmte Fl4-
chen; in allen Fillen sind die bearbeiteten
Oberflachen direkt polierfihig. Deshalb
folgt bei einem Grofteil der Schneidwaren
nach dem Maschinenschliff meist kein
Plieiten (Feinschliff) von Hand mehr. Viel-
mehr werden sog. Gleitschliffanlagen mit
kleinen Gleitschleifkérpern (meist Kera-
mik- oder Kunststoff-Chips) eingesetzt, in
denen die Schneidwaren von allen Un-
ebenheiten und Schleifspuren befreit wer-
den. Im Bestecksektor erfolgt die Herstel-
lung der Besteckteile ebenfalls meist voll-
automatisch auf sogenannten Besteck-
Fertigungs»straffen«. Nach der Rundum-
bearbeitung (u.a. Wegschleifen des Priige-
grates) gehen die Besteckteile auf die

der Scherenmontage geht es nicht nur dar-
um, die beiden Scherenteile durch eine
Schraube miteinander zu verbinden. Der
Scherenmonteur ist gleichzeitig fiir den
Gang der Schere und damit fiir das Funk-
tionieren verantwortlich. Beim Taschen-
messer versteht man unter Reiden das Zu-
sammenbauen der aus verschiedenen Klin-
gen und Werkzeugen, aus Schalen, Federn
und Zwischenstiicken bestehenden Mes-
ser. Je priziser die Einzelteile gefertigt sind,
desto einfacher kann die Montage erfol-
gen. Dies gilt auch bereits fiir viele Haus-
halt- und Berufsmesser, die heute schon
fast automatisch gereidet, d.h. mit einem
Grift versehen werden kénnen. Gleich-
wohl 148t sich der Montagevorgang, nicht
zuletzt aufgrund des im Vergleich zu an-
deren Branchen immer noch grofien
Musterreichtums, nicht vollstandig me-
chanisieren. Wihrend etwa bei Qualitits-
messern nach wie vor nicht auf hochwer-
tiges Schalen- und Heftmaterial (teilweise
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Schleifmaschinensaal
mit voll- und
halbautomatischen
Scheren-
Schleifmaschinen,
Firma Peres/Witte,
1993. Foto: Franziska
Scherer/Rhein
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Halbautomatische
Polieranlage fiir
Besteckteile, Firma
Beckmann, 1993.
Foto: Franziska
Scherer/Rhein.
Industriemuseum

noch aus Naturstoffen) verzichtet werden
kann, operiert die Branche bei billiger
Massenware bereits vollstindig mit dem
Kunststoffspritzguflverfahren, das es er-
moglicht, selbst komplizierteste Formen
ohne nennenswerte Nachbearbeitung zu-
gleich herzustellen und mit der fertigen
Klinge zu verbinden. Der besonders bei

s
werkliche Arbeitsgang des Ausmachens
entfillt damit vollstindig. Nicht zuletzt
aufgrund der ergonomischen Anpassungs-
fahigkeit von angespritzten Scherenaugen
sind Scheren mit Kunststoffgriffen und
gestanzten Klingen inzwischen bereits auf
dem Sektor der teureren Qualititsprodukte
zu finden. Vor der besonders griindlichen
Endkontrolle wird bei Messern und Sche-
ren die Schneide abgezogen, d.h. die
Schneidware erhilt ihre Funktionsfdhig-
keit. Das Abziehen erfolgt traditionell ent-
weder auf einem Stein oder auf einer Filz-
scheibe; im letztgenannten Fall spricht
man auch von Honen. Die Schneide ist der
wichtigste und funktionsentscheidende
Teil einer Schneidware. Je nach gewiinsch-
ter Funktion wird sie unterschiedlich ge-
staltet. Schneidfdahigkeit und Schneid-
haltigkeit sind die entscheidenden Merk-
male zur Beurteilung der Schneidleistung
und damit auch der Qualitit der Schneid-
ware. In jiingster Zeit werden auf dem
Markt sogenannte Abziehmaschinen an-
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geboten, die auf der einen Seite einen
gleichbleibenden Abzugswinkel (Keil-
winkel) an der Schneide garantieren, auf
der anderen Seite aber (noch) nicht
automatisierbar sind. Die Maschinen sind
erst vereinzelt im Einsatz — iiberwiegend bei
den gréReren Herstellern —, und ihr Wir-
kungsgrad ist sehr umstritten. Wie sich
doch die Zeiten kaum verdndert haben!?

Auch wenn der traditionelle Musterreich-
tum der Solinger Schneidwaren- und Be-
steckindustrie den hochtechnisierten ratio-
nellen Fertigungsmethoden zum Opfer
gefallen ist, hat sich im Vergleich zu ande-
ren Branchen eine auflerordentliche
Produktvielfalt gehalten. Sicherlich ist ein
Efbesteck unter Innovationsgesichts-
punkten ein undankbares Produkt und
liegt in seiner Auspriagung (Anzahl der
Funktionsteile) spétestens seit Mitte die-
ses Jahrhunderts weitestgehend fest. Erst
die Anderung von Geschmacksgewohn-
heiten, das Zubereiten und Essen von in-
ternationalen Speisen (Gourmet- bzw.
Ethno-Food-Trends) hat in jlingerer Zeit
zusitzliche Besteckteile in zahlreichen
Mustervariationen hervorgebracht.

Im Schneidwarenbereich hat es je
nach Einsatzzweck im Haushalt, im ge-
werblichen Bereich sowie im Freizeitsektor
immer wieder Neuentwicklungen bei Mes-
sern und Scheren aller Art sowie bei schnei-
denden Kiichenwerkzeugen gegeben. Be-
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eindruckende Beispiele sind im Zusam-
menhang mit der »Profikoch«-Welle seit
der Mitte der 80er Jahre zu nennen, als eine
Fille von neuartigen Kiichenwerkzeugen
kreiert und von interessierten Nutzan-
wendern begeistert aufgenommen wurde;
die Phalanx reicht von A = Apfelausstecher
bis 7 = Zitronenschaler-/schaber.
Nachdem Schneidwaren und Be-

stecke jahrhundertelang aus nicht korro-
sionsbestdndigem Material (verschiedene
Eisenwerkstoffe) bzw. aus Edelmetall (Sil-
ber) bzw. aus teilweise veredelten (d.h. ver-
silberten/vergoldeten) NE-Metallen (Mes-
sing, Alpacca ect.) gefertigt und angebo-
ten worden waren, brachte die Erfindung
des Edelstahls (Firma Krupp 1912) eine
echte Wende und Innovation. Dieser rela-
tiv junge Werkstoff fand innerhalb der
Branche zum ersten Mal in der Solinger
Besteckindustrie Verwendung. Die Firma
Gottlieb Hammesfahr prisentierte 1921
auf der Friihjahrsmesse in Frankfurt als
erstes Unternehmen Bestecke aus rostfrei-
em Stahl. Es sollte noch fast 50 Jahre dau-
ern, ehe rostfreie Bestecke den endgiilti-
gen Marktdurchbruch erzielten und den
versilberten Effbestecken aus NE-Metall
den Rang abliefen. Heutzutage besteht das
Besteckangebot in der Bundesrepublik zu
tiber 70 Prozent aus Edelstahl rostfrei.
Nicht zuletzt aus Hygienegriinden hat sich
die Produktion von Schneidwaren aller Art
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aus rostfreiem Stahl seit etwa 1970 eben-
falls durchgesetzt; dies gilt fiir Haushalt-
und Berufsmesser, fir simtliche Freizeit-
messer (Taschen-, Jagd- und Sportmesser)
und seit den 80er Jahren auch fiir den
Grofiteil der in Solingen gefertigten Haus-
halt-, Berufs- und Manikiirscheren. Alle
Kiichenwerkzeuge und -gerite werden -
seitdem sie auf dem Markt sind - fast aus-

schliefflich in der Edelstahl-Ausfiihrung
angeboten, haufig auch in Materialkom-
bination mit hochwertigen Kunststoffen.

Meist fiir Spezialeinsatzzwecke und
somit letztlich als Nischenprodukt werden
seit Mitte der 80er Jahre auch Schneid-
waren mit Klingen aus technischer Kera-
mik hergestellt. Im Scherenbereich werden
in erster Linie Haarscheren mit Keramik-
klingen angeboten, im Messerbereich sind
es einige ausgewdhlte Kiichenmesser fiir
den gehobenen Bedarf. Keramikklingen
sind zwar spréde und damit sehr empfind-
lich gegen Seitendruck und/oder Aufprall
auf harten Medien, doch andererseits ex-
trem hart, permanent scharf, absolut rost-
frei, antimagnetisch und haben nur ein
geringes Gewicht,

Vor allem im Bereich der gehobenen
Konsumgiiter hat die Bedeutung der Ober-
flichentechnik in den letzten Jahren stin-
dig zugenommen. In der Schneidwaren-
industrie (insbesondere bei Scheren und
Manikirinstrumenten) ist traditionell aus
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Die Schraube einer
fertigmontierten
Schere wird mit einer
eingeklebten Kunst-
stoffklappe verdeckt,
Firma Henckels
Zwillingswerk, 1993.
Foto: Franziska
Scherer/Rhein.
Industriemuseum)




Korrosionsschutz- und dekorativen Grtn-
den eine galvanische Oberflichenbear-
beitung (z.B. Vernickelung, Vergoldung)
gang und gabe. In jiingerer Zeit experimen-
tieren Teile der Branche aber auch mit
modernen Beschichtungsmethoden (z.B.
lonenplattieren) und verwenden Hartstoft-
verbindungen wie Titannitrid; diese Be-
schichtungen verbessern nach Aussagen
der Anbieter die Funktionsfdhigkeit von
Rasierklingen ebenso wie die Klingen von
Berufsmessern bzw. technischen Klingen,
die in vielen Industriezweigen zum Einsatz
kommen. Hartstoffbeschichtete Schneid-
waren sind chemisch bestindig gegeniiber
fast allen korrosiven Medien. Auch zeich-
net die Diinnschichten eine hervorragen-
de Abriebbestindigkeit — bedingt durch die
grofRe Hirte — aus; dadurch verlieren ent-
sprechend beschichtete Teile auch nach
lingerem Gebrauch nicht ihren hohen
Glanz. Diese Eigenschaften sind geradezu
ideal fiir dekorative Anwendungen, so daf§
mittlerweile auch die Hersteller von Effbe-
stecken, Tafelgeridten und Manikirinstru-
menten auf die neue Diinnschichttech-
nologie aufmerksam geworden sind. Einer
Verbreitung stehen derzeit noch hohe Fer-
tigungskosten sowie ein mangelnder Infor-
mationsstand gegeniiber.

Spatestens in den 60er Jahren mufd-
te die bereits aufergewohnlich frih
exporterfahrene Branche das Entstehen be-
deutender Konkurrenzindustrien in Billig-
lohnlindern konstatieren und erlebte
gleichzeitig das Fortschreiten des rasanten
technischen und weltwirtschaftlichen
Strukturwandels. Die zwangsweise oder
freiwillige Anpassung an diese Veranderun-
gen war die Folge und fiihrte zu einem
harten Ausleseprozef, insbesondere in der
Besteckindustrie. Ende der 60er Jahre be-
schiftigte die Schneidwaren- und Besteck-
industrie in Solingen in Betrieben mit 10
und mehr Beschiftigten rd. 10.000 Perso-
nen; hinzu kamen etwa 2.500 Heimarbei-
ter. Die Zahl der Betriebe lag bei knapp 750,
darunter etwa 200 Betriebe mit 10 und
mehr Beschiftigen.

Heute wissen wir, daf der harte und
unbequeme Schrumpfungs- und Konzen-
trationsprozef bis in die 90er Jahre ange-
halten hat, obwohl er sich in den letzten
Jahren dank der aktiven Anpassungs-
strategien der verbliebenen Unternehmen
erheblich verlangsamte. So wie die Billig-
lohnlinder in Fernost und Osteuropa zu-
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nahmen, gab es auch eine ganze Reihe er-
folgreicher Neugriindungen am Standort
Solingen. Dabei kam und kommt der Bran-
che ihr mittelstindischer Charakter zugu-
te: Weniger als 1 Prozent der Betriebe
(1995: rd. 295) verfligt tiber mehr als 500
Beschiftigte. Dagegen betragt der Prozent-
satz der Betriebe, die weniger als 20 Be-
schiftigte aufweisen, rd. 80 Prozent. Hin-
zu kommt, daf in einem typischen Solin-
ger Industriebetrieb meist eine Reihe we-
sentlicher Herstellungsstufen gar nicht
vorhanden ist, sondern diese Téatigkeiten
von sog. Lohnbetrieben und Zulieferanten
wahrgenommen werden. Die Rolle der
Heimarbeiter ist mittlerweile auf ein Mi-
nimum beschriankt, was auch durch die
drastisch verringerte Anzahl (1994: ca. 200)
zum Ausdruck kommt. Nur die grofieren
Hersteller verfiigen noch tiber einen rela-
tiv tief gegliederten Produktionsablauf.
Heute belduft sich der Produktionsumsatz
des Solinger Branchenteils auf tiber 1 Mrd.
DM, der von etwa 5.500 Beschaftigten er-
wirtschaftet wird. Die Ausfuhrabhingigkeit
des Industriezweiges ist extrem hoch und
liegt bei knapp 60 Prozent; allerdings wird
der Grofteil des Exports im Binnenmarkt
(einschl. Rest-EFTA und Osteuropa) getd-
tigt. Fiir die Industriestadt Solingen ist die
Branche nach wie vor der wichtigste Wirt-
schaftsfaktor: Mehr als 25 Prozent des
Industrieumsatzes und der in der Industrie
Beschiftigten entfallen auf unseren Indu-
striezweig. Damit fiihrt Solingen den Bei-
namen »Klingenstadt« nach wie vor zu
recht.
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