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Vorwort 

Welches Exemplo-Thema könnte 
geeigneter sein, das 50. Jubiläum 
der Internationalen Handwerks­
messe in München zu begleiten, 
als die „Werkzeuge des Hand­
werks"? Es steht stellvertretend für 
eine Hauptaufgabe der „Messe 
des Handwerks und für das 
Handwerk" • mittelständischen Ge­
werbetreibenden als „Werkzeug " 
zu dienen, sich mit neuen Ma­
schinen und innovativen Verfahren 
vertraut zu machen . 

Die Exemplo entwirft 1998 
ein lebendiges Panorama - vom 
prähistorischen Faustkeil bis zum 
zeitgenössischen High-Tech-lnstru­
ment. Urzeitliche Hilfsmittel er­
zählen vom Beginn menschlicher 
Zivilisation Als Verlängerung der 
Hand oder Verstärkung des Arm­
hebels erleichterten sie einfachste 
Arbeiten. 

Ebenso wie die Entwicklung 
des Werkzeugs einzelne Stufen 
menschlicher Intelligenz dokumen­
tiert, spiegelt sie die Geschichte 
des Handwerks. Denn je differen­
zierter der Handwerker die ver­
schiedenen Aufgabenstellungen 
zu lösen wußte, desto raffinierter 
und ausgefeilter wurde die Tech­
nik und Handhabung seiner 
Werkzeuge. Die Instrumente des 
ausgehenden 20. Jahrhunderts 
und ihre Archetypen stehen dabei 
nur scheinbar in einem starken 
Kontrast. Der Blick in ein compu­
tergesteuertes Bearbeitungszen­
trum offenbart Elektronisch, wie 
von Geisterhand gelenkt, bewe­
gen sich darin die klassischen 
Werkzeuge - Fräsen , Bohrer, 
Sögen etc. 

Das Werkzeug hat seinen Sym­
bolcharakter für die einzelnen 
Berufszweige bis in unsere Tage 
nicht verloren. Immer gab es auch 
Zeugnis von der Unterschiedlich­
keit der Kulturkreise, in denen es 
Verwendung fand Regionoltypi­
sche Erfordernisse und traditionell 
geprägte Handwerkskulturen 
entscheiden über das „Design " 
Dies zeigen in der Exemplo '98 
anschaulich mehr als 20 Beiträge 
und zwölf lebende Werkstätten 
aus acht Nationen. 

Schließlich legt eind·edes Werk­
zeug Charakter un Eigenarten 
desjenigen offen , der es be­
herrscht. In der Exemplo demon­
strieren dies vorbildlich der japa­
nische Messerschmied Shigeyoshi 
lwosoki , der japanische Zimmer­
mann Hiroshi Morito und die Ros­
pelhouerin Zolt6nne Nogy aus 
Ungarn. Ihr virtuoser Umgang mit 
dem Werkzeug wirkt prägend auf 
die Qualität und Gestaltung ihrer 
Erzeugnisse 

Die Historie zeigt uns• Gerade in 
Zeiten des Wandels und gesell­
schaftlicher Umbrüche w uf)te das 
Handwerk kraft seiner Flexibilität 
und Kreativität stets, sich anzupas­
sen und Entwicklungen voranzu­
treiben. Just vor der Jahrtausend­
wende - die im Zeichen der 
digitalen Revolution, von Globali­
sierung und Strukturwandel steht -
sehen sich die Inhaber kleiner und 
mittlerer Unternehmen wieder ein­
mal gefordert, ihre Wandlungs­
fähigkeit unter Beweis zu stellen. 
Daß sie die Aufgaben der Zukunft 
zu meistern vermögen, zeigt gera­
de diese Exemplo Nahezu je-

dem Beitrag ist ein weiterer ge­
genübergestellt, der uns entweder 
Vergangenheit oder Zukunft vor 
Augen führt 

Die frappante Geschwindigkeit, 
mit der sich z.B. Werkzeugma­
schinen zwischen 1949 - dem 
Geburtsjahr der Messe - und 
heute verändert hoben, bebi ldert 
besonders beeindruckend eine 
originalgetreue Werkzeugmoche­
rei jener Zeit aus den Beständen 
des Deutschen Museums. 

Just zu ihrem 50 Jubiläum findet 
die IHM 1998 zum letzten Mol 
am Messegelände an der There­
sienhöhe statt. Die Exempla hat 
sich seit ihrem Start im Jahre 
1970 zu einem Kristollisotionskern 
im Messegeschehen gemausert, 
erfährt bewundernde Anerken­
nung aus dem In- und Ausland 
Dies ist nicht zuletzt auf den uner­
müd lichen Einsatz ihrer Organisa­
toren zurückzuführen. Dem Team 
um Peter Nicki sei an dieser Stelle 
gedankt für sprühenden Ideen­
reichtum , nicht nachlassende Auf­
spürlust und detoi lgenoue Umset­
zungsakribie. Es gilt gemeinsam 
die Aufgaben der Zukunft anzu­
packen - das neue Messegelän­
de in Riem schafft die allerbesten 
Voraussetzungen dofürl 

Franz Reisbeck 
Vorsitzender der Geschäftsführung 
GHM 
Gesellschaft für Handwerks­
ausstellungen und -messen mbH 
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Zum Thema 

Die technische Entwicklung der 
Werkzeuge steht für den techni­
schen Fortschritt der Menschheit. 
Sie zeigt, wie die Intelligenz des 
Menschen sich immer mehr in 
komplexen Werkzeugen manife­
stiert hat. Die Exempla '98 zeigt 
Werkzeugmaschinen, die compu­
tergesteuert ganze Produktionspro­
zesse selbständig ausführen Die­
se Maschinen werden Bearbei­
tungszentren für Holz, Metall oder 
Stein genannt Offnet man solche 
Maschinen und blickt in ihr Inne­
res, dann sieht man dort aller­
dings - zentral gebündelt - einen 
Satz der bekannten klassischen 
Werkzeuge angeordnet, bei­
spielsweise die Söge, den Bohrer 
oder die Feile, und man hat den 
Eindruck, daß sich so viel auch 
wieder nicht an der Verwendung 
der klassischen Werkzeuge ge­
ändert hat. 

Den Entwicklungsprozeß vom ein­
fachen zum komplexen Werkzeug 
möchte die Exempla '98 auf­
zeigen. Sichtbar soll dabei auch 
werden, wie sich die Anforderun­
gen an den Handwerker geän­
dert haben 

Die Handhabung klassischer 
Werkzeuge ging mit genauester 
Materialkenntnis Hand in Hand, 
eine Fähigkeit, die der Computer 
niemals haben kann Er bearbeitet 
jedes Material, mit dem er gefüt­
tert wird, nach programmierter 
Gesetzmäßigkeit. 

Der Umgang mit dem Computer 
erfordert aber vom Handwerker 
oft unerwartet neue Begabungen, 
nämlich in komplexen Zusammen­
hängen zu planen, zu konstru­
ieren und Arbeiten ausführen zu 
lassen Es sind dies Fähigkeiten, 
die man bisher eher einem Kon­
strukteur, Ingenieur oder Designer 
zugeschrieben hat. Diese Heraus­
forderung bietet dem Handwerker 
freilich auch die Chance neuer 
Konkurrenzfähigkeit. Ein mittelstän­
d ischer Schreinerbetrieb ist heute 
z. B in der Lage, ähn lich wie die 
Industrie, computergesteuert Mö­
belprogramme rationell und zeit­
sparend zu fertigen, zusätzlich 
kann er noch spezielle Kunden­
wünsche berücksichtigen . 

Das Betätigungsfeld des Hand­
werkers hat sich durch die Ent­
wicklung dieser Werkzeugmaschi­
nen entschieden erweitert. Diese 
technische Fortentwicklung dürfte 
noch lange nicht abgeschlossen 
sein. Sie wird zu einem völlig neu­
en Typus von Handwerker führen. 
Was man im klassischen Sinne 
unter der Qualität einer handwerk­
lichen Leistung verstand, nämlich 
die meisterlich-souveräne Bearbei­
tung eines Materials mit dem auf 
die Bearbeitungstechnikzuge­
schnittenen Werkzeug, hat natür­
lich nach wie vor seine Bedeu­
tung und Berechtigung . Im gestal­
terisch-künstlerischen Bereich 
ohnehin, aber auch auf dem Ge­
biete der Technik Es wird immer 

wieder Spezialfälle geben, in 
denen nur Kopf und Hand des 
Meisters zur einzig gültigen Pro­
blemlösung führen Auf diesen 
Aspekt wird die Exempla '98 
aufmerksam machen 

Die Exempla '98 zeigt früheste 
Werkzeuge aus der Geschichte 
der Menschheit: Faustkeile, Stein­
messer, Steinbeile aus der Jung­
steinzeit, Leihgaben der Prähistori­
schen Staatssammlung, München 
Dem gegenübergestellt werden 
primitive Werkzeuge, w ie sie bei 
Naturvölkern teilweise noch heute 
im Gebrauch sind, z. B Steinäxte 
aus Neuguinea, mit denen die 
Eingeborenen noch in den 70er 
Jahren meterhohe Urwaldriesen 
gefällt haben Diese Werkzeuge 
stammen aus dem Archiv des 
Staatlichen Völkerkundemuseums 
in München 

Zu den archetypischen Werkzeu­
gen zählt ohne Frage auch der 
Webstuhl. Ein Weber aus Athiopi­
en führt Urformen der Weberei, 
wie sie heute noch in seinem 
Heimatland praktiziert werden, an 
einem einfachen Hängewebstuhl 
vor. Interessant ist dabei die ästhe­
tische Qualität dieser Textilien im 
Vergleich zu den Ergebnissen, die 
auf Computerwebstühlen erzielt 
werden. 

Die Veränderung handwerklicher 
Tätigkeiten führte in der Vergan­
genheit oft zur Entwicklung von 
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Spezial- Werkzeugen. Wie kaum 
ein anderes Werkzeug wurde 
z. B der Hobel in vielen unter­
schiedlichen Variationen herge­
stellt. Jeder holzverarbeitende 
Handwerker, sei es der Schreiner, 
der Parkettleger, der Zimmer­
mann, der Schiffsbauer, der 
Schäffler, der Küfer, der Geigen­
bauer, kennt seine eigenen Spe­
zialhobel. Die Exempla wird ei­
nen Einblick in diesen Variations­
reichtum geben. 

Die Form eines Werkzeuges be­
stimmt die Funktion Sie ist bei ei­
nem Werkzeug das bestimmende 
Gestaltungsprinzip Darüber hin­
aus erfährt der Stil einer Zeit natür­
lich auch bei der Form eines 
Werkzeuges seine Ausprägun­
gen. Die Exempla '98 zeigt dies 
an der einfachen Form des Beiles 
und der Axt. Diese einfachen 
Werkzeuge ändern sich in den 
einzelnen kulturgeschichtlichen 
Epochen zwar nur unmerklich, 
dennoch kommt es z. B im 
Barock zu geschwungenen, fast 
ornamentalen Formen, um dann in 
unserer Zeit wieder zu großer Ein­
fachheit und Sachlichkeit zurück­
zufinden 

Die schwedische Firma Gränsfors, 
eine in Fachkreisen berühmte Fir­
ma, ist ausschließlich auf die Her­
stellung von Äxten und Beilen spe­
zialisiert. Sie zeigt die Abhängig­
keit von Funktion und Form und 
stellt im Rahmen einer lebenden 
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Werkstatt die unterschiedlichen 
von ihr geschmiedeten Axt- urid 
Beiltypen vor. Die Beile und Axte 
sind bestes Schmiedehandwerk. 
Jede Klinge trägt die Signatur des 
Schmiedes, der sie gefertigt hat. 

Werkzeuge von höchster hand­
werklicher Qualität genießen in 
einigen Ländern, z. B. in England 
und Japan, besondere Wertschät­
zung In England gibt es An­
tiquitätenläden für historische 
Werkzeuge, organisierte Werk­
zeugbörsen, Werkzeug-Versteige­
rungen, Werkzeug-Museen. Es 
nimmt daher nicht Wunder, daß 
es u. a. auch noch eine ganze 
Reihe von Hobelmachern gibt, 
die auf die Herstellung traditionel­
ler Hobel spezialisiert sind. Die 
Exempla '98 hat den englischen 
Hobelmacher Karl Holtey eingela­
den. Bei seinen Hobeln handelt 
es sich um exklusive, hochwertige 
Sammlerstücke, deren Fertigung 
ganz offensichtlich dem Bedürfnis 
entspricht, alte Traditionen und 
Werte des Schreinerhandwerks 
wieder aufleben zu lassen. 

Etwas anders verhäl t es sich bei 
der ungarischen Raspelhauerin 
Zoltanne Nagy. Die Qualität ei­
ner Feile oder Raspel liegt noch 
immer in der Unregelmäßigkeit 
ihrer von Hand geschlagenen 
Spitzen und Zacken. Diese Quali­
tät kann eine industrielle Fertigung 
niemals erzielen. 

In Japan zählt die Herstellung von 
Spezialwerkzeugen zu den vielge­
achteten handwerklichen Kulturlei­
stungen Die Techniken ihrer Her­
stellung werden seit Generationen 
vom Vater auf den Sohn oder vom 
Meister auf den Schüler übertra­
gen . Sie werden nach streng vor­
geschriebenen handwerklichen 
Regeln ausgeführt. Der japanische 
Messerschmied Shigeyoshi lwasa­
ki - in Japan „Gott der Klingen" 
genannt - demonstriert diese 
Werkzeugkultur. Er schmiedet aus 
selbst geschmolzenem Eisenerz 
Schnitzmesser, ein Herstellungsver­
fahren, das sich auf das traditio­
nelle Schmieden japanischer 
Schwerter zurücktühren läßt. Trotz 
aller Differenziertheit hat die Her­
stellung dieser hochpräzisen und 
auf äußerst sensible Handhabung 
spezialisierten Schnitzmesser auch 
etwas Archaisches. 

Japan ist ein Land , in dessen Kul­
turleben das Handwerk generell 
größte Wertschätzung genießt. 
Interessant ist für uns Europäer, 
wie verschiedenartig vergleichba­
re Werkzeuge von den japani­
schen Handwerkern gehandhabt 
werden Der japanische Zimmer­
mann Hiroshi Marita zeigt dies in 
einer eigens für ihn eingerichteten 
Werkstätte. Marita wird mit den 
japanischen Zimmermannswerk­
zeugen ein 3 m hohes Shinto-Tor 
in traditioneller japanischer 
Zimmererweise errichten. 



Zum Thema 

Werkzeuge prägen das Erschei­
nungsbild und den Charakterei­
ner handwerklichen Werkstatt. Sie 
lassen auch einen Rückschluß auf 
Arbeits- und Lebensform des 
Handwerkers zu. Die Exempla 
'98 gewährt einen Einblick in 
Werkstätten, deren Inhaber die 
Passion und Leidenschaft eines 
Handwerkers für se in Werkzeug 
auszeichnen. 

Günther Heine gilt im Bereich der 
handwerklichen Werkzeuge inter­
national als Kapazität. Er ist re­
nommierter Vertasser einschlägi­
ger Werkzeugbücher. Persönlich 
hat er sich out das Ebenistenhand­
werk konzentriert und fertigt heute 
lntarsienmöbel, was er out der 
Exempla '98 demonstrieren wird. 

Der Schreiner Peter Howcroft aus 
Manchester hat seine Werkstätte 
zu einem Fokus historischer Spe­
zialwerkzeuge des Schreinerhand­
werks gemacht. In ihrer Seltenheit 
und Ausgefallenheit werden diese 
selbst für Spezialisten von großem 
Interesse sein. 

In einer Exempla, die unter dem 
Thema Werkzeug steht, darf das 
Werkzeugmacherhandwerk nicht 
fehlen Einen Einblick in eine 
Werkzeugmacherwerkstätte aus 
dem Jahre 1949, dem Grün­
dungsiahr der IHM, gewährt das 
Deutsche Museum, München Als 
Vergleich und Kontrast wird dieser 
ein hochmodernes Metallbearbei-

tungszentrum gegenübergestel lt, 
mit dem Werkzeugmacher von 
heute arbeiten. Auf diese Weise 
veranschaulicht die Exempla '98 
die technische Fortentwicklung der 
letzten 50 Jahre, die freilich ihren 
Teil dazu beigetragen hat, daß 
sehr viele Werkzeuge aus den 
Werkstätten verschwunden sind 
und mit ihnen ein ganzes Reper­
toire handwerklicher Techniken 
aufgegeben wurde. 

High-Tech-Werkzeuge werden 
aber nicht nur im Werkzeugbau 
immer häufiger eingesetzt. Das 
Leistungsrepertoire eines compu­
tergesteuerten Holzbearbeitungs­
zentrums wird von der italieni­
schen Firma BIESSE und der 
Münchner Meisterschule für Schrei­
ner demonstriert. 

Auch die Lasertechnik hat sich in 
den letzten Jahren rasant ent­
wickelt. Modernste Laserschneide­
anlagen und Laserbeschriftungs­
geräte der Firma eurolaser ham­
burg GmbH zeigen die unglaubli­
che Vielfalt der Einsatzbereiche 
des Lasers Ob im Kunsthandwerk 
oder in der industriellen Fertigung, 
der Laser ist das Werkzeug der 
Zukunftl 

Der Bogen der in der Exempla 
'98 dargestellten Werkzeugkunde 
spannt sich von der Prähistorie 
über die klassischen Werkzeuge 
und ausgewählte Spezialwerkzeu­
ge bis hin zu modernsten High-

Tech-Werkzeugen. Eine Vertiefung 
der in der Exempla '98 angespro­
chenen Themen erfolgt im Rahmen 
einer umfassenden Vortragsveran­
staltung, die am 12. März 1998, 
dem Exempla-Tag, stattfindet 

Peter Nicki 
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Vom Faustkeil zur computer­
gesteuerten Werkzeugmaschine 

Dipl.-Ing . Ernst Rödl , 
Deutsches Museum München 

Rekonstruktion eines 
steinzeitlichen Steinbohrers 

l l 

Im laufe der Geschichte wurden 
die Ansprüche der Menschen 
immer vielfältiger, und die in der 
Natur vorhandenen Rohstoffe wa­
ren stets nur zu einem Teil geeig­
net, diese direkt zu erfüllen Der 
Mensch fand jedoch immer wie­
der Lösungen, durch die spezielle 
Be- und Verarbeitung der Rohstof­
fe, Güter herzustellen, die dem je­
weiligen Bedarf angepaßt waren 

Die bescheidenen Ansprüche in 
seiner Anfangszeit konnte der 
Mensch noch durch Sammeln, 
Jagen und Fischen decken. Aber 
selbst dabei benutzte er im Ge­
gensatz zur Tierwelt bereits einfa­
che, selbstgeformte Hilfsmittel 
Typisches Beispiel ist der Faustkei l, 
der als Universalwerkzeug und 
Waffe schon vor 500 000 Jahren 
verwendet wurde Mit der bewuß­
ten Herstellung und Anwendung 
von aus Stein, Knochen oder 
Holz gefertigten Werkzeugen 
entwickelte sich die menschliche 
Gesellschaft, die Kultur und die 
Technik. 

Schon mit den einfachsten Werk­
zeugen konnten die Lebensbedin­
gungen verbessert werden. Zwei 
grof)e Schritte wurden getan, als 
der Mensch vor etwa 100000 
Jahren lernte, Feuer selbst zu ent­
zünden, und als er vor etwa 
10000 Jahren dazu überging, 
den Boden zu bestellen und Tiere 
zu zähmen. Feuer spendete Licht 
und Wärme, mochte den Men-

sehen also unabhängiger von 
Tages- und Jahreszeit Ackerbau 
und Viehzucht schufen die 
Voraussetzungen, Nahrungsmittel 
über den Eigenbedarf hinaus zu 
produzieren. Damit blieb immer 
mehr Zeit für die Herstellung und 
Verbesserung von Werkzeugen. 

Große Veränderungen vollzogen 
sich im Mittelalter. In dieser Zeit 
erlebte die Technik durch das 
Handwerk einen enormen Auf­
schwung. Durch die immer inten­
siver betriebene Landwirtschaft 
wurden Arbeitskräfte frei, die sich 
handwerklichen Tätigkeiten zu­
wenden konnten. Wegen der 
besseren Absatzmöglichkeiten 
ihrer Erzeugnisse siedelten sich 
die Handwerker in den Städten 
an. Durch die Konzentration von 
Handwerk und Handel in den 
Städten wandelte sich die Einstel­
lung zu der bis dahin geringschät­
zig angesehenen Technik ins 
Positive. Das Mittelalter war auch 
die Zeit, in der die von den Ge­
lehrten gewonnenen wissenschaft­
lichen Erkenntnisse allmählich zu 
den Handwerkern durchdrangen 
Handwerkliches Können und na­
turwissenschaftliche Erkenntn isse 
führten zu zahlreichen technischen 
Neuerungen und Erfindungen 
die Räderuhr kam auf, das Papier 
verdrängte das Pergament, der 
Buchdruck wurde technische Vor­
aussetzung für die weite Verbrei­
tung jeglicher Informationen, und 
der Geschützbau gab dem Berg-



Entwicklung der Werkzeuge 

bau, dem Hüttenwesen und vor 
allem dem Werkzeugbau neue 
Impulse. Das Handwerk, inzwi­
schen seiner Bedeutung bewußt, 
verlangte nach Sicherung seiner 
Interessen. Es entstanden die Zünf­
te, die diese nach außen vertra­
ten, aber auch Einfluß nahmen 
auf Art, Menge und Preis der 
herzustellenden Waren sowie auf 
die dabei angewandte Fertigungs­
technik. Letzteres erwies sich 
jedoch als entwicklungshemmend. 

Da aber die Entwicklung nicht 
aufzuhalten war, umging man die 
strengen, konservativen Zunftord­
nungen, indem man außerhalb 
ihres Geltungsbereiches - also 
außerhalb der Stadtgrenzen - so­
genannte Manufakturen errichtete. 
Darin wurden Handwerker ver­
schiedener Berufe mit der rationel­
leren und kostengünstigeren Her­
stellung gemeinsamer Produkte 
beschäftigt. Zudem hatte die Ver­
lagerung der Betriebe bei entspre-

lndustriedomplmoschine von J. Watt, 1788 
Foto: Deutsches Museum 

chender Standortwahl den Vorteil, 
daß Wasser- und Windkraft zum 
Antrieb der inzwischen häufiger 
eingesetzten Arbeitsmaschinen 
genutzt werden konnten. 

Trotz aller Fortschritte wurde bis 
ins l 8 Jahrhundert handwerkl ich 
gefertigt, denn fast ausnahmslos 
führte der Mensch das zur Produ k­
tion benötigte Werkzeug von 
Hand. Geändert hat sich dies mit 
der industriellen Revolution, die 
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Mitte des l 8. Jahrhunderts in Eng­
land begann. Entscheidend für sie 
aus technischer Sicht - natürlich 
brachte sie auch einschneidende 
gesellschaftliche Veränderungen 
mit sich - war der Ersatz der 
Handarbeit durch die Maschine. 
Den Anfang dieses Prozesses 
machte das Textilgewerbe mit der 
Einführung der Spinnmaschine 
und des mechanischen Web­
stuhls. Zusammen mit der von 
James Watt weiterentwickelten 

... 
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Dampfmaschine als Antriebs­
aggregat - im Gegensatz zur 
Wasser- und Windkraft war die 
Dampfkraft immer und überall ver­
fügbar - war der Weg frei für die 
Serien- und Massenproduktion, für 
den Großbetrieb, die Fabrik. Aus 
dem Textilgewerbe wurde die 
Textilindustrie. 

Diese Entwicklung erfaßte nach 
und nach auch andere Gewerbe­
zweige Der dadurch ständig stei-

l -

l. 

NC-gesfeuertes Bearbeitungszentrum 
mit 50teiligem Werkzeugmagazin, 1970 
Foto: Deutsches Museum 

gende Bedarf an Maschinen führ­
te zu einem neuen Industriezweig, 
dem Maschinenbau, der vom 
Werkzeugmaschinen bau a nge-
fü h rt wurde Ein Meilenstein im 
Werkzeugmaschinenbau war die 
mit Support und Leitspindel aus­
gerüstete Drehbank des Englän­
ders Henry Maudslay. Die Ferti­
gung paßgleicher Werkstücke 
war damit kaum noch von der 
Geschicklichkeit des Handwer­
kers, sondern hauptsächlich von 

> - -;-~-, 
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Entwicklung 

Erster Dieselmotor, 1897 
Foto: Deutsches Museim 

der Werkzeuge 

der Genauigkeit der Maschine 
abhängig 
Mit dem Ubergang zur maschinel­
len Produktion wurde der Mensch 
als unmittelbarer Bearbeiter des 
Werkstoffes immer mehr ver­
drängt. Er wurde Glied eines 
Maschinensystems, das er zu be­
schicken, zu s_teuern und zu regeln 
hatte. Durch Ubernahme dieser 
Funktionen wurde mit der traditio­
nellen Arbeits- und Denkweise des 
Handwerkers gebrochen. Arbeits­
ablauf und -geschwindigkeit wur­
den von der Maschine diktiert. 
Ausschlaggebend war nicht mehr 
die in langer Berufserfahrung er­
lernte Geschicklichkeit, sondern 
Konzentration bei der Beobach­
tung des Maschinensystems, 
Handeln bei Unregelmäßigkeiten 
und Abschätzen der Folgen bei 
Eingriffen in das System. 

Natürlich hatte diese Entwicklung 
ihre Auswirkungen auf die vom 
Handwerker verwendeten W erk­
zeuge, und zwar im weitesten 
Sinn. Auch in seinem Betrieb 
gesellten sich zum traditionellen 
Handwerkszeug immer mehr 
Maschinen. Was allerdings etwa 
l 00 Jahre fehlte war ein kosten­
günstiger Antrieb, da die Dampf­
maschine wegen ihrer hohen An­
schaffungs- und Betriebskosten für 
den Handwerker unerschwinglich 
blieb. Dieses Manko konnte erst 
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behoben werden , als ab den 
60er Jahren des letzten Jahrhun­
derts noch und noch die längst 
geforderten Kleinkraftmaschinen 
auf den Markt kamen Dazu zähl­
ten die Heißluftmaschine, die we­
gen ihrer umweltfreundlichen Ar­
beitsweise als Stirlingmotor heute 
wieder aktuell ist, der Gasmotor, 
dessen Weiterentwicklungen als 
Otto- und Dieselmotoren heute 
nicht nur unsere Autos antreiben , 
und schließlich der universell 
einsetzbare Elektromotor. 

In der Mitte unseres Jahrhunderts 
wurden schließlich die Steuer- und 
Regelfunktionen technisch immer 
beherrschbarer. Damit war eine 
weitere Voraussetzung für die au­
tomatische Fertigung geschaffen, 
die sich aus Kostengründen 
zunächst auf die Großserienferti­
gung beschränkte. Dies sollte sich 
aufgrund der explosionsartigen 
Entwicklung auf dem Gebiet der 
elektronischen Datenverarbeitung 
rasch ändern. Inzwischen hat 
auch der Kleinbetrieb mit compu­
tergesteuerten Maschinen die 
Möglichkeit, Produkte selbst gerin­
ger Stückzahl automatisch herzu­
stellen, die durch Präzision, Güte 
und Preis überzeugen. 

Die in wenigen Schritten grob 
umrissene Entwicklung der Ferti­
gungstechnik läßt den Gedanken 
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aufkommen, daß handwerkliches 
Können irgendwann nicht mehr 
gefragt sein wird. Für verschiede­
ne Bereiche mag dies zutreffen , 
für die Ausführung individueller 
Wünsche, für die Lösung von All­
tagsproblemen und im gestalte­
risch-künstlerischen Bereich wird 
der Handwerker, der in seiner 
kreativen Denkungsweise und Fle­
xibilität dem Computer überlegen 
ist, aber stets unentbehrlich 
bleiben. 

Heißluftmaschine für das Kleingewerbe, 
leistung 0,05 PS, um 1920 
Foto: Deutsches Museum 

Erste Drehmaschine in Gonzmetollbouweise 
mit Support und Leitspindel von Mondsloy, 
um 1800 
Foto: Deutsches Museum 





Bronzebeil, 1 Jt. v. Chr 
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gen des Lebens und erforderten 
neue Techn iken und Werkzeuge. 
Wer über Kenntnisse des Rohma­
terials verfügte und die Bearbei­
tungstechniken beherrschte, war 
Spezialist. Stabiles Gerät zur 
Holzbearbeitung wie Axte und 
Beile wurden zum Bau von 
großen, in dieser Zeit üblichen 
Wohn-Stall-Häusern benötigt. Mit 
dem Holzpflug bestellte man die 
Felder und die Erfindung der 
Sichel, die als eines der ältesten 
Kompositwerkzeuge die greifende 
Hand nachahmt, erleichterte die 
Ernte . Diese Werkzeuge machten 
einen Anstieg der Nahrungsmittel­
produktion möglich. 

Steinbohrung und Steinschliff von 
Felsgestein sind neueste Errungen­
schaften aus der Zeit der mittleren 
Jungsteinzeit. Bohrlöcher erleich­
terten die Schöftungen und die 
Befestigung der Geräte, aber die 
Bearbeitung des Gesteins war 
mühsam und zeitaufwendig Mit 
einem ausgehöhlten Holunderstab 
oder Röhrenknochen unter Zuhilfe­
nahme von Ouarzsand und Was­
ser ließ sich der Stein durchboh­
ren. Dabei blieb im Inneren des 
Steines ein Zapfen stehen, der 
typische Bohrkern 

Gold und Kupfer erscheinen an 
der Erdoberfläche häufig gedie­
gen und regten schon durch ihre 
Farbe zur Benutzung an. Kupfer, 
das erste Metall , das zur Herstel­
lung von Werkzeug verwendet 

Eisenbarren , 
2. Jh. v Chr 

wurde, verändert durch leichte 
Schmelzbarkeit seine Form. Durch 
den Zusatz von Zinn im Verhältnis 
91 verstand man schon sehr früh, 
das weiche Kupfer zu hörten. 
Ein erster Kunststoff entstand , die 
Bronze, die sich im Gegensatz 
zum Kupfer dem Stein als überle­
gen erwies. In der Bronzezeit 
(2300 bis 800 v. Chr) ließen 
sich mit dem neuen Material durch 
Gießen oder Schmieden verschie­
denste Formen und Geräte herstel­
len. Erstmalig fertigte der Mensch 
metallene Beile, Axte, Sicheln, 
aber auch Schmuck in Serien. 
Große Vorteile ergaben sich aus 
der Wiederverwertbarkeit des 
Materials durch Einschmelzen. 
Dennoch blieben traditionelle Ma­
terial ien wie Holz, Knochen oder 
Stein weiterhin in Verwendung 

Die räumlich begrenzten Vorkom­
men von Kupfer (Alpen) und Zinn 
(Britannien) und die große Nach­
frage nach Bronze ließen bald 
ein engmaschiges Handelsnetz 
entstehen , das große Teile der 
Alten Welt umspannte. Vermutlich 
kontrolliert von einer bewaffneten 
Oberschicht, wurde nun das 
Metall als Rohprodukt, aber auch 
als Halb- und Fertigfabrikat, auf 
Handelswegen und Flüssen quer 
durch Europa verhandelt. Ein spe­
zialisiertes Metallhandwerk bilde­
te sich heraus, denn nicht jeder 
konnte die notwendige Tempera­
tur von über l 000° C erzeugen, 
um Metall zu schmelzen Da die 



Die Entwicklung der Werkzeuge 

Schmiedewerkzeuge aus M onching, 
2./1. Jh. v. Chr. 

Gußformen aus Sandstein oder 
Metall mehrfach verwendbar wa­
ren , erlaubten sie die massenhafte 
Herstellung von Gerät und 
Schmuck. 

In der Eisenzeit (800 bis 15 v. Chr) 
verdrängte das Eisen aufgrund 
seiner Härte die Bronze als Werk­
zeugmateria l. Das Metall als sol­
ches war schon längere Zeit 
bekannt, bis über Griechen und 
Etrusker die Kenntnis der Eisen­
verarbeitung im 8 Jahrhundert 
v. Chr schließlich auch noch Mit­
teleuropa gelangte. Eisen , als 
Bohn- oder Raseneisenerz vorkom­
mend , kann man , nachdem es 
aufbereitet ist, mit dem Hammer 
verarbei ten Der neue Werk-
stoff setzte sich allmählich für die 
Gebrauchsgegenstände des 
Al ltags durch Geräte , Werkzeu­
ge und Waffen konnten preiswert 
in hoher Stückzahl produziert 
werden. Eisenbarren , geschmie­
det in gut stapelbaren Formen , 
finden sich heute noch zahlreich 
in Flüssen , ein Indiz für den Trans­
port auf dem Wasser. 

In der jüngeren Eisenzeit stehen 
wir an der Schwelle zur städti­
schen keltischen Gesellschaft. Bei 
Ingolstadt liegt eine ehemalige 
keltische Großstadt, das Oppi­
dum von Monching, in dem Men­
gen von Werkzeug gefunden 
wurden und handwerkliche Tätig­
keiten großflächig nachweisbar 
sind. Massenhafte Hinterlassen-

schoflen der damaligen Handwer­
ker erlauben die Lokalisierung 
ihrer Werkstätten. Produkte und 
Werkzeuge sind in großer An­
zah l, Vielfalt und Qua lität vorhan­
den Daraus läßt sich schließen , 
daß das Handwerk in Monching 
eine Haupterwerbstätigkeit war. 
Ei ne zentrale Rolle spielte der 
Schmied . Er fertigte für sich und 
andere Handwerker Werkzeuge . 
$ägen, Löffelbohrer, Dechsel und 
Axte dienten der Holzbearbei­
tung , Stemmeisen, Beitel und 
Hohleisen ermög lichten das Aus­
stemmen von Löchern und das 
Aushöhlen von Gegenständen. 
Neben der Holzbearbeitung 
konnte man die Glas- und Kera­
mikproduktion, Leder- und Metall­
bearbeitung sowie die Prägung 
von Münzen nachweisen . Uber­
roschenderweise fand man in 
Monching eine kleine bronzene 
Börse, in der sogar noch Münz­
geld enthalten war. 

Unter griechischem, von Unter­
italien ausgehenden Einfluß ent­
wickelte sich bis um 200 v. Chr. 
das römische Handwerk in vielfäl­
tiger Spezialisierung. Herstel lung 
und Verkauf der Produkte waren 
nicht getrennt und blieben auch 
bei Wanderhandwerkern noch 
lange vereint. Wie in anderen 
Kulturen lebten und wohn ten viele 
Handwerker der gleichen Bran­
che aus praktischen Gründen im 
gleichen Viertel. Gründe waren 
beispielsweise die Geruchsbelästi-
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Werkzeuge aus Eisen, 
Manching, 2. Jh. v. Chr 
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gung bei den Gerbern , die Feuer­
gefahr bei Töpfern oder die Lärm­
belästigung der Schmiede. 

Eine besondere Rolle - auch bei 
der Romanisierung der Provinzen -
spielte das Militärhandwerk in der 
römischen Kaiserzeit ( 15 v. Chr. 
bis 450 n. Chr) Das römische 
Heer war weitgehend auf Selbst­
versorgung angewiesen. In Legi­
onslogern wie in Kastellen sind 
Werkhallen (fobricoe) nochgewie-

sen , in denen soldatische und 
zivile Handwerker arbeiteten. Vor 
ollem die Spezialisierung inner­
halb des Eisenhandwerks war weit 
fortgeschritten. Neben dem Eisen­
schmied (fober ferrarius), gab es 
den Waffenschmied (fobricensis), 
es gab Spezialisten für Sicheln 
und Sensen (folcarius), Messer 
(cultellarius), Nägel (clovarius) und 
Beile (securicularius) . Produkte 
all dieser Handwerker hoben sich 
in ganz Bayern gefunden. 



Entwicklung der Werkzeuge 

Steinzeitliche Werkzeuge des 
20. Jahrhunderts in Ozeanien 

Dr. Michaela Appel , 
Staatliches Museum für Völker­
kunde, München 

Steine verschiedenster Art, Muschel­
schalen und Schneckengehäuse 
(Mollusken) werden für die Werk­
zeugherstellung von sogenannten 
Stammeskulturen unbearbeitet und 
in bearbeitetem Zustand verwen­
det. Wo man weder Bronze noch 
Eisen kennt, sind jene Rohstoffe 
die einzigen, die sich infolge ihrer 
Härte und Dauerhaftigkeit, oft 
auch wegen ihrer natürlichen Schön­
heit, zur Anfertigung von guten 
Werkzeugen und Waffen , von 
haltbaren Gerätschaften oder 
Schmuckstücken eignen. 

Völker, die keine technisch wich­
tigen Metalle verwerten, bezeich­
net man als steinzeitlich. Ihre 
Kulturen sind aus allen Erdteilen 
bekannt. Zum größten Teil sind 
sie längst verschwunden und nur 
noch durch Grabungen und Zu­
fallsfunde nachweisbar. Die ein­
fachsten Formen der prähistorischen 
steinzeitlichen Kulturen haben et­
wa ein Alter von 600000 bis 
700000 Jahren Sie bestanden 
in Europa bis ins zweite vorchrist­
liche Jahrtausend hinein. In Asien 
und vor allem im Vorderen Orient 
gingen sie früher zu Ende, um von 
der Metallzeit abgelöst zu werden . 

Andernorts aber hielten sich stein­
zeitliche Kulturen oft bedeutend 
länger. So war die Kultur Ameri­
kas zur Zeit der Entdeckung stein­
zeitlich geprägt, mit Ausnahme 
einiger Völker in.den westlichen 
Gebirgsländern Mittel- und Süd-

Seile 21. 
Zeremoniolaxl mit Stein klinge 

amerikas. In den Rand- und Rück­
zugsgebieten des menschlichen 
Siedlungsraumes, in der Arktis , in 
Australien und Ozeanien , in den 
tropischen Urwäldern Asiens, 
Indonesiens und Afrikas ist die 
Steinzeit vielfach erst in den letz­
ten Jahrzehnten in Folge des 
Kontaktes mit der modernen Zivi­
lisation, zu Ende gegangen, zum 
Teil ist sie sogar noch heute leben­
dig. Einzelne dieser Steinzeitvöl­
ker, so vor allem die im letzten 
Jahrhundert ausgestorbenen 
Tasmanier und viele Gruppen der 
Ureinwohner Australiens, sind in 
ihrer einfachen Technik kaum wei­
ter fortgeschritten als sehr frühe 
vorgeschichtliche Völkergruppen. 
Bei anderen, so bei vielen ameri­
kanischen Indianern, bei den 
Eskimos und bei den meisten ozea­
nischen Völkern sind die überlie­
ferten handwerklichen Verfahren 
denen der fortgeschrittenen jünge­
ren steinzeitlichen prähistorischen 
Epochen vergleichbar. 

Wenn man bestimmte vorge­
schichtliche Perioden als Steinzeit 
und gleichzeitig auch viele heuti­
ge Stammeskulturen a ls ste inzeit­
lich bezeichnet, so muß man sich 
darüber im klaren sein, damit nur 
einen einzigen technischen Aspekt 
der betreffenden Kultur zu berück­
sichtigen , und zwar den, daß 
viele Gerätschaften , Waffen etc. 
aus Stein und nie aus Metall be­
stehen. Es ist aber nichts über die 
geistigen Grundlagen, über die 
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sozialen oder w irtschaftlichen 
Verhältnisse ausgesagt und auch 
nichts über die Bedeutung ande­
rer technischer Rohstoffe So spie­
len in ollen meeresnohen oder mit 
der Küste in Verbindung stehen­
den Gebieten Molluskenscholen 
eine große Rolle, und dazu kom­
men in den meisten Fällen Zähne, 
Knochen , Häute, Federn , Sehnen, 
Holz und Bast Auch in den vor­
geschichtlichen Steinzeitepochen 
müssen neben Stein viele andere 
Rohstoffe verwendet worden sein. 
Vereinzelt kann man sie in Funden 
noch nachweisen, größtenteils 
ober hoben sich im Boden der­
artige Erzeugnisse durch die Jahr­
tausende nicht geholten. 

Die Steingerätschaften der vor­
geschichtl ichen Steinzeit- und der 
heutigen Stammesku lturen sind in 
Material und Form einander oft 
verblüffend ähnlich. Diese Beob­
achtung darf ober nicht dazu 
führen, die heute lebenden Men-
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sehen kulturell den prähistorischen 
Menschengruppen gleichzusetzen 
und sie als Reste derselben zu 
betrachten. Auch die Versuchung, 
das Wesen der prähistorischen 
Menschen über heutige Stammes­
kulturen zu erschließen, ist groß. 
Selbst wenn gemeinsame Wur­
zeln prähistorischer und histori­
scher Stammeskulturen vorhanden 
sind , so lassen sich doch große 
Verschiedenheiten innerhalb der 
beiden Gruppen von Steinzeitvöl­
kern erkennen . Die prähistorischen 
Kulturen sind vor Jahrtausenden 
verschwunden , die Stammeskultu­
ren dagegen Erscheinungen, die 
bis in d ie heutige Zeit hinein 
bestehen. Trotz ihres traditionellen 
Charakters hoben sie sich im Kon­
takt mit anderen Völkern und aus 
eigener Kraft verändert und ent­
wickelt, oft auch geographischen 
Lebensräumen angepaßt, die es 
in prähistorischen Zeiten in dieser 
Art nicht gab oder die nicht 
besiedelt waren . 

Formübereinstimmungen von 
Geräten sind , gerade bei Stein 
und Molluskenscholen, durch das 
gleiche Rohmaterial und durch 
einfachste, nur wenige Möglich­
keiten offenlassende Werkzeuge 
und technische Verfahren bedingt 
Hier im technischen Bereich sind 
Vergleiche zwischen prähistori­
schen und heutigen Stammeskultu­
ren am ehesten zulässig. In diesem 
Zusammenhang stellt sich u. o. 
die Frage noch handwerklicher 
Spezialisierung. In beiden Fällen 
handelt es sich in der Hauptsache 
um Völker, die wirtschaftlich auf 
der Stufe von Wildbeutern Uäger 
und Sammler) oder von einfachen 
Pflanzern stehen. In solchen Ver­
hä ltnissen sind im allgemeinen die 
einzelnen Familien wirtschaftlich 
autark, d. h. , jede von ihnen muß 
selbständig für ihren Lebensunter­
halt sorgen Hierbei wie auch bei 
der handwerklichen Spezialisie­
rung findet gewöhnlich eine Ar­
beitsteilung noch Geschlechtern 
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Stichel mit Klinge a us 
dem Oberschenkelknochen 

des Kasuar 

Dechsel mit Muschelklinge 

statt. Relativ leichte, fe ine Arbeiten 
werden vielfach nur von Frauen 
ausgeführt, schwere Arbeiten 
dagegen sind Männersache, und 
darum gehört die Verarbeitung 
von Stein und auch von Muschel­
scha len in den Bereich der Män­
nerhandwerke Daneben gibt es 
aber auch die Spezialisierung 
einzelner, die sich aus Neigung 
und besonderer Befähigung auf 
bestimmten technischen Gebieten 
eingehender betätigen als die 
übrigen Angehörigen ihrer Ge­
meinschaft. Diese Spezialisten 
produzieren dann über ihren eige­
nen Bedarf hinaus und treten den 
Überschuß gegen Entgelt an an­
dere ab. Es geht hier um eine 
sehr ursprüngliche, sicher auch 
schon in prähistorischen Zeiten 
vorhandene Spezialisierung, die 
neben der Beschaffung des 
Lebensunterhaltes nur in weniger 
arbeitsintensiven Zeiten betrieben 
wurde 

Ein zweiter Grund für Spezialisie­
rung ist, daß die für ein Hand­
werk benötigten Rohstoffe häufig 
nicht überall vorhanden sind. So 
wie etwa bei vielen Stammes­
kulturen nur dort getöpfert werden 
kann, wo es geeigneten Ton gibt, 
so bestimmt auch das begrenzte 
Auftreten von geeigneten Steinen 
oder Muschelschalen das Ent­
stehen spezieller Handwerke. In 
Neuguinea gibt es beispielsweise 
weite Schwemmlandgebiete, in 
denen Steine völlig fehlen , neben 

anderen , in denen geeignetes 
Material dieser Art reichlich vor­
kommt. Hier stellt man deshalb 
Gerätschaften über den eigenen 
Bedarf hinaus her und verhandelt 
sie in die steinarmen Nachbarge­
biete. Auch für die Verarbeitung 
von Molluskenschalen gibt es vie­
le solcher Beispiele der Speziali­
sierung . Naturgemäß befassen 
sich vor allem Bewohner der Kü­
ste oder kleiner Inseln mit solchen 
Arbeiten , oder aber sie liefern das 
Rohmaterial zur Weiterverarbei­
tung an lnlandstämme. 

Für die Bearbeitung von Stein 
kommen grundsätzlich zwei Arten 
von Verfahren in Frage: Man 
kann ein Gerät durch Schlagen 
(Schlagtechnik) oder durch Schlei­
fen, bzw. dem Schleifen verwand­
te Methoden wie Bohren und 
Sögen formen (Schleiftechnik) 
Selbstverständlich kann man nicht 
beliebige Gesteinsarten zu Gerä­
ten verarbeiten, wenn diese ihren 
Zweck erfüllen sollen; die entspre­
chenden Steine müssen sorgfältig 
ausgesucht werden Besonders für 
Werkzeuge und Waffen benötigt 
man möglichst hartes, dichtes, 
gleichmäßiges und nicht leicht 
abnutzbares Material. Die Schlag­
technik setzt überdies voraus, daf) 
das Gestein nicht oder nicht in 
sichtbarer Weise aus verschieden­
artigen Bestandteilen zusammen­
gesetzt, außerdem relativ ela­
stisch , zugfest und nach bestimm­
ten physikalischen Gesetzmäßig-

keiten abspaltbar oder zerteilbar 
ist. Ausgeprägte Schichtung oder 
Spaltbarkeit, wie sie an Kristallen 
vorhanden ist, w irkt sich nachteilig 
aus. Am besten entsprechen 
diesen Anforderungen nur einige 
wenige Mineralien und Gesteine, 
die darum in vorgeschichtlichen 
Perioden und von Naturvölkern 
auf der ganzen Erde verwendet 
worden sind Sie werden unter 
der Bezeichnung „Silex" zusam­
mengefaßt. 

Feuerstein , Jaspis und Hornstein 
sowie Chalzedon und Achat 
(schichtig gebauter Chalzedon) 
sind alles Abarten des Minerals 
Quarz in verschiedener Mischung 
von amorpher und kryptokristal­
li ner, d. h. nicht mehr als kristal­
lisiert erkennbarer Kieselsäure. 
Feuerstein und Chalzedon sind 
überdies mit dem amorphen Kie­
selsäuremineral Opal vermengt. 
Diese Rohstoffe sind weitaus am 
häufigsten bearbeitet worden. 
Quarzit ist ein hauptsächlich aus 
Ouarz bestehendes, oft in großen 
Massen vorkommendes Gestein, 
an dessen Zusammensetzung 
auch Glimmer oder Feldspate in 
untergeordnetem Maße beteiligt 
sein können. Obsidian ist vulkani­
sches Glas . Diese Rohstoffe 
werden auch in der Schleiftechnik 
verarbeitet. Dazu kommen u. a. 
die kryptokristallinen Mineralien 
Nephrit (zur Augitfamilie gehörig), 
Jadeit (eine Strahlsteinart der 
Hornblendefamilie) und ferner ver­
kieseltes Holz Weitaus häufiger 
aber braucht man in der Schleif­
technik aus Gemengen verschie­
dener Mineralien zusammenge­
setzte, oft körnige, kristalline Ge­
steine, die scharfkantig brechen 
oder in bestimmten Richtungen 
leicht spa ltbar sind. 

Wie in den prähistorischen Kultu­
ren sind Beile für die Bearbeitung 
von Holz und zu anderen 
Zwecken auch bei den heutigen 
Stammeskulturen weitaus die 
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wichtigsten, wenn nicht die einzi­
gen Werkzeuge . Sie spielen nicht 
selten auch als Waffe eine bedeu­
tende Rolle Die Klingen der Stein­
beile wurden folgendermaßen ge­
fertigt Ein geeigneter Stein wurde 
mit einem Hammerstein mehr oder 
weniger grob in die gewünschte 
Form zugeschlagen und dann auf 
einem Schleifstein bzw. einer 
Schleifpla tte - teils unter Beifü­
gung von Quarzsand und Wasser 
- zugeschliffen und poliert. Im 
allgemeinen sind die Klingen der 
ozeanischen Steinbeile walzen­
förmig, sie haben einen ovalen 
Querschnitt und einen spitzen 
Nacken . Selten findet man vier­
kantige Klingen (meist bei großen 
Kultbeilen) mit rechteckigem Quer­
schnitt und breitem Nacken . Wie 
die Klingenform ist auch die Art 
der Fassung oder Schäftung der 
Beile unterschiedlich Ein erstes 
Charakteristikum ergibt sich aus 
der Stellung der Klingenschneide 
zum Beilschaft oder Stiel. Verläuft 
sie parallel dazu, spricht man von 
einer Axt, steht sie quer zu ihm, 
handelt es sich um ein Querbeil 
oder einen Dechsel. Der Schaft 
kann ein gerades Stück Holz se in, 
dann ist die Klinge in das d ickere 
Ende eingelassen und mit einer 
Harzmasse befestigt In den mei­
sten Gebieten Ozeaniens wird 
aber ein knieförmig eingeknickter 
Schaft bevorzugt Es handelt sich 
dabei entweder um ein natürlich 
gebogenes Holz oder ein Aststück 
mit seinem Stammansatz Der Ast 
dient als Griff, während dem 
etwas brei teren, abgeflachten 
Stammansatz die Klinge aufliegt 
und mittels Schlaufen oder Flecht­
werk festgehalten wird. Zwischen 
Klinge und Schaft ist häufig ein 
gespaltener und ausgehöhlter 
Holzkeil als Mittelstück eingescho­
ben Das Zwischenstück faßt mit 
seinem breiteren Vorderteil die 
Klinge und ist mit se inem spitzen 
Ende entweder in den Schaft 
eingelassen oder aufgebunden. 
Solche Steinbeile sind zwar 
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schwerer und etwas unhandlicher, 
haben aber den Vorteil , daß die 
Klinge besser sitzt und die Wucht 
des Schlages abgefedert wird , so 
daß Klinge und Schaft geschont 
werden 

In der Inselwelt Ozeaniens wur­
den naturgemäß neben Steinen 
auch Muschel- und Schnecken­
schalen zu Geräten verarbeitet 
Marine Mollusken sind formen­
reicher, oft größer, und vor al lem 
haben sie härtere Scha len als 
Land- oder Süßwasserarten 
infolge dieser Eigenschaften sind 
Perlmuscheln , Cypraea-, Ovula-, 
Nassa- und Tridacnaschalen bis 
in entlegene Hoch länder Neu­
guineas gehandelt worden. Auf 
Koralleninseln Ozeaniens, wie 
z.B . den Karol inen, wo geeignete 
Steine feh len , bestehen die Bei l­
klingen sehr oft ausschließlich aus 
Muschelmaterial Die Technik ihrer 
Anfertigung durch Schlagen und 
Schleifen stimmt mit derjenigen 
der Steinbearbeitung überein. 

Stein- und Muschelbeile waren 
die wichtigsten Werkzeuge der 
Ozeanier. Ihre Herstellung ist nicht 
einfach, so daß sie als wertvoller 
Besitz galten . Man brauchte sie 
vor allem für Rodungsarbei ten. Es 
wurde beobachtet, daß Stämme 
von einem halben Meter Durch­
messer mit Steinbeilen gefällt 
wurden . Sie dienten weiterhin zur 
Herstellung von Balken , Brettern , 
Booten und Schüsseln sowie für 

Kurzer Dechsel mit Jodeitklinge 

Dechsel mit Steinklinge 

die gröbere Vorarbeit beim Schni t­
zen. Ersetzt wurde das Steinbeil 
durch importierte europä ische Ei­
senäxte, die Dechselklinge durch 
das flache Hobeleisen, doch ha­
ben sich dadurch Anwendungsart 
und -bereich nicht grundlegend 
geändert. Die Unterschiede sind 
al lenfa lls quantitativer Art, d. h. , 
das Eisenwerkzeug erlaubt eine 
wirksamere, schnellere und. weni­
ger mühevolle Arbeit Der Uber­
gang zu d iesen neuen Methoden 
ist aber vermutlich nirgends sehr 
rasch erfolgt Man darf wohl viel­
mehr annehmen , Funde und Be­
obachtungen an verschiedensten 
Orten bestätigen es, daß mit dem 
Aufkommen von Metallgeräten 
entsprechende Ob jekte aus Stein 
nicht einfach plötzlich verschwan­
den , sondern daß beide Formen 
noch lange nebeneinander be­
standen . In einzelnen Fällen ha­
ben sich altertümliche Formen von 
Stein- und Muschelverwendung 
weit in die Eisenkulturen , ja sogar 
bis in die heutige Zeit hinein 
gehalten 

Quelle: 
Bühler, A , Mensch und 
Handwerk. Verarbeitung und 
Verwendung von Stein und 
Muschelschalen. Basel , 1962. 
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Die Kellen der Maurer 

Die verschiedenen fabrikneuen 
Kellen , die auf der Exempla '98 
präsentiert sind , stammen aus 
dem Sortiment der Firma Fisch­
bacher, München . Dazu kom­
men weitere Exemplare, die uns 
Hans Bruckner überlassen hat. 
Hans Bruckner ist Maurer- und 
Stukkateurmeister und seit 1992 
als Ausbildungsmeister für 
Maurer- und Stukkateurlehrlinge 
und für das Berufsgrundschul­
jahr an der Bauinnung in 
München tätig. 

A. Feuchtmayr: Herr Bruckner, 
bei welchen Arbeiten verwendet 
der Maurer die Kelle2 

Hans Bruckner: Die Kelle ist das 
wichtigste Handwerkszeug so­
wohl beim Mauern als auch beim 
Verputzen Mit der Kelle wird der 
Mörtel aus dem Mörtelkasten ge­
schöpft und auf das Mauerwerk 
aufgetragen, dann verteilt, auf die 
richtige Schichthöhe gebracht und 
verstrichen. Bei der Fugenvermör­
telung bringt man mit der Kelle 
den Mörtel in die Fugen ein, da 
die Stoßfuge ganz gefüllt sein 
muß Anschließend wird mit der 
Kelle das überquellende Material 
abgezogen. Das sind die Aufga­
ben der Kelle beim Mauern . Beim 
Verputzen wird mit der Kelle der 
Putz an die Wand angeworfen. 

A. F.: Benötigen Sie für diese 
Arbeiten nur eine oder verschie­
den geformte Kellen2 

H . Bruckner: Wir verwenden 
hauptsächlich eine Kelle, die die 
Form eines gleichseitigen Dreiecks 
mit einer Seitenlänge von unge­
fähr 20 cm hat Diese sogenannte 
bayerische Kelle w ird für Maurer­
und Putzarbeiten gebraucht Für 
Vorspritzarbe iten werden auch 
noch größere Kellen verwendet 
Früher gab es zudem eine speziel­
le Verputzkelle, die die Form eines 
breitgezogenen Dreiecks hatte 
und deren Schwerpunkt weiter 
hinten lag, um die Handgelenke 
zu schonen. 

A. F.: Sie sagten „bayerische Kel­
le", heißt das, es gibt regionale 
Unterschiede bei den Kellen? 

H . Bruckner: Ja, aber man muß 
wohl eher sagen, es gab sie . 
Früher war die Tradition des Be­
rufsbilds, die Arbeitstechnik und 
die Materialien der Maurer land­
schaftlich, regional geprägt In 
den letzten 20 bis 30 Jahren hat 
sich im Maurerhandwerk viel ver­
ändert Schon allein durch die 
Internationalität auf dem Bau 
wurden regionale Traditionen ver­
mischt Außerdem werden heute 
überall neue Materialien und 
neue Arbeitstechniken eingesetzt 
Das ganze Leben auf dem Bau 
hat sich sehr gewandelt Wenn 
einzelne Steine vermauert wer-

den, sind diese heute meistens 
größer und auch anders geformt, 
beispielsweise die gezahnten 
Ziegel, die ke inen Mörtel mehr 
in den Stoßfugen zwischen den 
Steinen benötigen 
Aber zurück zu den traditionellen 
regionalen Unterschieden noch 
vor 30 Jahren, die besonders 
augenfällig sind, wenn man bei­
spielsweise die bayerische mit der 
Berliner Kelle vergleicht. In Bayern 
ist der Maurer zugleich Putzer und 
verwendet seine Kelle zum Mau­
ern und Putzen. Die Berl iner Kelle 
ist dagegen eine re ine Maurerkel­
le . Sie wi rd auch Schwanenha ls­
keile genannt, da der Keilenhals 
sehr weit eingebogen ist, um das 
Handgelenk zu schonen . Die Ar­
beitstechniken waren verschieden, 
in Bayern wurde mi t der Latte 
gemauert und nicht wie in Berlin 
mit der Schnur und es wurde im 
Süden ein grobkörnigerer Sand 
als im Norden verwendet 
Auch die sogenannte englische 
Kelle, mit der vor allem Verblend­
mauerwerk gemauert wird, hat 
eine ganz eigene Form . Sie 
ist lanzettförmig und hat ein sehr 
dickes, starkes Blatt, das auch 
zum Zerteilen der Steine geeignet 
ist. Das ist sehr praktisch, da man 
die Kelle nicht aus der Hand 
legen muß, um mit dem Hammer 
Te ilsteine zu schlagen. 

A. F. : Für welche Arbeiten neh­
men Sie die rech teckigen und 
abgerundeten Kellen? 
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H. Bruckner: Die viereckige, 
trapezförmige Kelle , die soge­
nannte Tiroler Kelle , wird bei uns 
vor allem für Ausbesserungsarbei­
ten verwendet, da man mit ihr 
besser den Putz aus dem Eimer 
holen kann. Die Stukkateurkelle ist 
auch viereckig, aber rechtwinklig 
in ihrer Form , damit der Stukka­
teur, ohne das Werkzeug wech­
seln zu müssen, Winkel nach­
kontrollieren kann Die große 
rechteckige Glättkelle wird beim 
Nachglätten des Estrichs benötigt 
Heute hat man dafür auch bis 
zu l m lange sogenannte Glätt­
zungen. 
Die Katzenzungenkellen, die vor­
ne gerundet sind, sind eigentlich 
Spachtelkellen , mit denen man 
beispielsweise Gratziegel vermör­
telt oder Profilierungen herstellt 
Die kleinsten Spachtelkellen wer­
den nur für Spachtelarbeiten ver­
wendet Es gibt noch eine kleine 
dreieckige Kelle , die Hamburger 
Putzkelle, die geeignet ist, um 
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Fugen nachzuarbeiten oder um 
Stuckarbeiten auszuführen. Sie 
kommt jedoch hier in Bayern 
kaum zum Einsatz. 

A. F. : Haben sich mit den neuen 
Arbeitstechniken auf dem Bau in 
den letzten Jahrzehnten auch neue 
Keilenformen entwickelt2 

H. Bruckner : Es gibt zwei sehr 
junge Keilenformen Die eine ist 
die Zahnkelle, die beim Vermau­
ern von Plansteinen eingesetzt 
wird Sie ist eher wie eine recht­
eckige Schaufel geformt, mit der 
man den dünnflüssigeren Dünn­
bettmörtel, das ist ein Kunstharz­
mörtel, auf die Steinschicht auf­
trägt Ihr vorne ausgebildeter 
Zackenrand ermöglicht ein sehr 
dünnes Verstreichen des Klebers. 
Es gibt übrigens heute auch Schlit­
ten , mit denen der Mörtel aufge­
tragen wird , da braucht man die 
Kelle nur noch, um den überschüs­
sigen Mörtel abzunehmen. 

Die Inneneckkelle wurde ent­
wickelt für das Moschinenverput­
zen im Innenbereich. Mit ihr kann 
man die Innenecken sauber zie­
hen. Heute werden die meisten, 
man kann fast sogen 98 Prozent 
der Verputzarbeiten mit Maschi­
nenputz ausgeführt, der mit Pum­
pe und Schlauch an die Wände 
gespritzt wird. Nur Räume, die 
vor dem eigentlichen Verputzen 
fertig sein müssen, w ie z. B. der 
Heizungsraum, oder kleinflächige 
Arbeiten und im restourotorischen 
Bereich wird noch der Kalkputz 
im alten Verfahren mit der Kelle 
per Hand angeworfen 
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Die Pinsel, Bürsten und 
Kämme der Maler 

Die präsentierten Werkzeuge 
der Maler gehören zu einer 
Sammlung, die Jochen Marie! 
und seine Mitarbeiter am 
Berufsbildungszentrum für Farb­
technik und Innenraumgestal­
tung der Maler- und Lackierer­
Innung München aufgebaut 
haben . Jochen Marie! ist akade­
mischer Malermeister und seit 
1972 technischer Leiter des 
Berufsbildungszentrums. 

A. Feuchtmayr: Herr Mariel, wie 
kamen Sie dazu, diese Sammlung 
zu initiieren2 

Jochen Marie! : Das geschah eher 
zufällig, weil immer wieder Maler 
am Berufsbildungszentrum anfrag­
ten, ob wir für alte ausrangierte 
Werkzeuge Verwendung hätten . 
Mich interessierten diese Werk­
zeuge sehr, da sie viel über das 
Molerhondwerk, seine Techniken 
und seine Geschichte aussogen. 

A. F.: Aus welcher Zeit stammen 
die Werkzeuge, die hier gezeigt 
werden2 

J. Marie!: Die meisten sind wohl 
aus der Zeit zwischen 1 870 und 
1 920 Viele davon wurden von 
den Malern selbst für bestimmte 
Dekorationstechniken angefertigt, 
ober es gab auch Werkzeugmo­
chere ien, die diese. Spezialwerk­
zeuge herstellten. Altere Werk­
zeugarten, die über Jahrzehnte 
nicht mehr zum Einsatz kamen, 
sind heute übrigens wieder im 
Fachhandel zu finden, da wir seit 
ungefähr zehn Jahren im Moler­
handwerk eine regelrechte „Re­
naissance" der alten Techniken er­
leben und man dafür diese Werk­
zeuge benötigt. Die Dekorotions­
techn i ken sind sehr der Mode 
unterworfen. Longe Jahre hat man 
den weißen Innenraum bevorzugt 
In den 60er und 70er Jahren gab 
es auch oft knollige Farben bei 
der Wandgestaltung und heute 
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wendet man Techniken wie das 
Stupfen oder Wickeln an, die 
man schon im letzten Jahrhundert 
kannte 

A. F. : Die meisten der Werkzeu­
ge, die wir hier sehen, sind also 
zum Dekorieren von Wandflächen 
gedacht? 

J. Marie!: Auf jeden Fall! Man 
muß im Malerhandwerk ja zwi­
schen Schutz- und Dekorationsan­
strich unterscheiden, wobei die 
Dekoration den wesentlich kleine­
ren Teil der Arbeit eines Malers 
ausmacht. Der Arbeitsablauf beim 
Streichen einer Wand sieht gene­
rell ungefähr so aus Zuerst muß 
der Untergrund hergerichtet wer­
den, d h , der Maler muß even­
tuell Schadstellen beseitigen und 
dann mit Pinsel, Bürste oder Rolle 
die Wand grundieren oder auch 
isolieren. Anschließend folgt der 
Zwischenanstrich und danach erst 
der Schlußanstrich , der einfarbig 
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oder dekorativ sein kann. 
Es gibt nun Malerwerkzeuge, die 
zum Auftragen , und andere, die 
zum Strukturieren der Farben die­
nen. Das Auftragen der Farben 
geschieht bei größeren Flächen 
mit großen Pinseln, Bürsten, Rollen 
oder auch mit Spritzpistolen. Je 
kleiner der Pinsel , desto dünner 
die Linien , das gilt z. B bei den 
Strichziehern , die entweder rund 
oder flach gebunden sind. Auch 
die Lackierpinsel gibt es wie fast 
alle Pinselarten in verschiedenen 
Breiten. Die abgewinkelten Pinsel 
sind eigentlich Heizkörperpinsel , 
werden aber heute für das Ecken­
und Fensterstre ichen eingesetzt. 
Die Ringpinsel werden ebenfalls 
zum Fensterstreichen benötigt 
Die weiß gestrichene Fläche kann 
mit den unterschiedlichsten Techni­
ken und den verschiedensten 
Werkzeugen interessant gestaltet 
werden. Zunächst gibt es die 
Möglichkeit Lasurfarben mit Pin­
seln oder auch mit der Spritzpisto-

----

le aufzutragen. Da die Lasur den 
Untergrund noch durchscheinen 
läßt und man sie teilweise in drei 
bis vier Schichten aufbringt, sind 
die vielfältigsten Farbvariationen 
und -übergänge möglich. Der Ver­
treiber ist hier ein unentbehrlicher 
Pinsel. Mit dem Schläger, das 
ist ein großer flacher Pinsel , wird 
die Lasur geschlagen und so eine 
bestimmte Musterung erreicht. 
Er wird außerdem, genauso wie 
der Vertreiber, bei Holzimitationen 
verwendet. Der Modler, den es in 
vielen verschiedenen Breiten und 
Längen gibt, wird ebenfalls für 
Lasurarbeiten oder für Marmor­
imitationen benötigt, der kurze 
Modler für Schleiflack 
Flächige Strukturen können auch 
mit Schwamm oder mit Leder 
gestupft oder gewickelt werden. 
Mit dem Zackenpinsel trägt man 
dagegen Linien oder Wellen auf. 
Es gibt auch zerlegbare Zacken­
pinsel , die aus zwei oder drei Tei­
len bestehen, um diese in ver-
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schiedene Farben tauchen und 
dann mehrfarbige Linien auftragen 
zu können Kleine Muster können 
mit den Musterstempeln farbig 
aufgestempelt werden . 
Plastische Strukturen erhält man 
mit der Kammzugtechnik, bei der 
man Kämme aus Metall, Holz 
oder Gummi verwendet. Pastose, 
dickflüssige Farben werden mit 
Spachteln aufgetragen oder mit 
Bürsten strukturiert und dann la­
siert, wobei die Farbe vor allem 
in den Vertiefungen stehen bleibt . 
Das ist alles nur ein kleiner Aus­
schnitt aus den vielfältigen Mög­
lichkeiten, die dem Maler im 
Bereich der Dekorationsmalerei 
offenstehen, und auch nur ein Teil 
der Werkzeuge, die er dafü r 
verwendet . 

A. F.: Vielleicht können Sie uns 
zum Abschluß noch etwas zu den 
unterschiedlichen Pinselhoaren 
sogen? 

J. Mariel: Als Besteckmaterial der 
Pinsel werden Naturhaar, Natur­
borsten und heute auch sehr viel 
Kunsthaar und Kunstborsten ver­
wendet. Die Auswahl richtet sich 
nach dem Verwendungszweck 
des Pinsels und muß sehr sorgfäl­
tig geschehen, da davon wesent­
lich die Qualität der Arbeit ab­
hängt. Für manche Arbeiten sind 
Kunsthaarpinsel besser geeignet 
als Naturhaarpinsel, dagegen 
können manche Haarqualitä ten 
nicht künstlich hergestellt werden . 
Ein Vertreiber muß z . B aus 
Dachshaar sein, diese weichen 
Haare können nicht künstlich er­
zeugt werden . Auch der Rotmar­
der hat sehr weiches Haar, dane­
ben werden für andere Pinsel 
noch Iltis-, Eichhörnchen- und 
Rinderhoare verwendet. Das Wild­
schwein ist der wichtigste Liefe­
rant, seine Borsten sind beispiels­
weise fü r Stupfpinsel und Streich­
bürsten sehr gut geeignet. 
Früher waren die Pinselhoare im-

mer mit einer Schnur und nicht 
wie heute mit einer Metallzwinge 
gebunden Das hatte den Vorteil, 
daß man, wenn das Pinselhoar 
abgenutzt war, d ie Schnur ein 
Stück lösen und den Haaren wie­
der die notwendige Länge geben 
konnte Die Länge der Pinselhoare 
ist entscheidend, wenn es um das 
Auftragen von Farbe geht. Je län­
ger und dichter das Besteckmateri­
al, desto mehr Farbe kann aufge­
nommen werden und desto länger 
ist der Strich . 
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Die Hämmer der Silberschmiede 

Die auf der Exemplo '98 ausge­
stellten Silberschmiedehämmer 
gehören zur Werkzeugausstattung 
der Gold- und Silberschmiedeklas­
se an der Akademie der Bilden­
den Künste, München. Im Bereich 
Schmuck und Gerät können sich 
hier in einer drei- bis fünfjährigen 
Studienzeit Studenten, die über­
wiegend vorher eine Gold- oder 
Silberschmiedelehre absolviert ho­
ben , künstlerisch weiterbilden. Die 
Klasse wird von Prof Otto Künzli , 
einem international anerkannten 
Goldschmied und Nachfolger 
Hermann Jüngers an der Akade­
mie, seiner Assistentin Bettina 
Dittlmonn und von dem Silber­
schmied und Werkstattleiter 
Matthias Mönnich betreut. 

Auf die Frage noch der Herkunft 
dieser besonders schönen Silber­
schmiedewerk.zeuge erfahren wir 
von Prof Otto Künzli , daß die 
Ausstattung dieser Werkstatt an 
der Akademie auf Prof Rickert 
zurückgeht. Der Silberschmied 
Franz Rickert übernahm 1935 
die Metallklasse der damaligen 
Staatsschule für Angewandte 
Kunst, die einen Bestand an Sil­
berschmiedewerk.zeugen besaß. 
Leider gingen im Krieg vieler die­
ser teilweise auch älteren Werk­
zeuge verloren Der Restbestand 
kam noch dem Krieg mit der Zu­
sammenlegung der Akademie für 
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Angewandte Kunst und der Aka­
demie der Bildenden Künste in 
die heutigen Räume der Akade­
mie. Rickert füllte noch und noch 
mit Hilfe seiner Studenten den 
Werkzeugbestand wieder auf 
Noch historischen Vorlagen oder 
noch seinen Angaben fertigten 
die Studenten neue Werkzeuge 
an. Zusätzlich wurden aus alten 
Werkstätten , die aufgelassen 
wurden , viele Eisen und Hämmer 
ü.bernommen bzw. angekauft. 
Uber Jahrzehnte wurde so der 
Werkzeugbestand dieser Werk­
stätte wieder auf- und weiter aus­
gebaut. Noch heute sind sie in 
einem der Arbei tsräume unterge­
bracht und stehen den Studenten 
noch wie vor zur Verfügung, 
werden aber nicht mehr so regel­
mäßig benutzt wie früher. Schon 
zu Zeiten von Prof Hermann Jün­
ger verlagerte sich das Interesse 
und die Tätigkeiten der Studieren­
den zunehmend von Gerät zu 
Schmuck. Heute wird Gerät auch 
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nicht mehr ausschließlich mittels 
den traditionellen Silberschmiede­
techniken hergestellt. Das Spek­
trum der verwendeten Materialien 
und Techniken hat sich deutlich 
erweitert. 

Die beeindruckende Formenviel­
folt der Silberschmiedehämmer 
erläutert sich aus den unterschied­
lichen Arbeitsgängen , für die sie 
verwendet werden. Die schwer­
sten Hämmer dienen dem Schmie­
den massiver Teile. Das Verformen 
von dünnen Plotten oder Blechen 
zu Hohlformen erfolgt durch Deh­
nungs- oder Stouchtechniken, die 
man Aufliefen bzw. Aufziehen 
nennt. Beim Aufliefen wird die 
Mitte des Ausgangsmaterials unter 
Schonung des Randes mit dem 
Treib- oder Tiefhammer ousge­
schmiedet, also ausgedehnt, so 
daß sich das Material noch unten 
hin ouszuwölben beginnt. Treib­
hämmer besitzen einen flach- bis 
hochgewölbten Knopf, deshalb 
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nennt man sie auch Knopfhämmer 

Beim Aufziehen setzen die Ein­
zieh- und Aufziehhämmer am Ron­
de des Werkstücks an. Das Blech 
wird über eine Holzform radial in 
Falten geschlagen. Im darauffol­
genden Arbeitsgang werden die­
se Falten mit demselben Hammer, 
ober nun quer zu ihrer Richtung 
wieder eingeebnet. So wird das 
Werkstück in mehreren Schritten 
aufgezogen. Die verwendeten so­
genannten Sickenhämmer hoben 
bis zu 5 cm breite, quergestellte 
Finnen. 
Um die Oberfläche eines fertig 
geformten Gefäßes zu glätten, be­
nutzt man Schlicht- und Plonier­
hämmer, in speziellen Fällen auch 
Spannhämmer. Die Plonierhäm­
mer sind vorne nie so stark ge­
wölbt wie ein Treibhammer, sie 
sind flach oder nur leicht ge­
krümmt. Oft kommt es auf feinste 
Unterschiede dieser Krümmungen 
an, um bestimmte Oberflächen zu 
erholten. Die Oberflächen der Plo­
nierhämmer sind besonders fein 
poliert. 

Alle die genannten Hämmerarten 
gibt es in den vielfältigsten For­
men. Es gibt sie mit einer oder mit 
zwei Bohnen, also ein- oder zwei­
seitig, es gibt leichtere, schwe­
rere, lange schmale und kurze 
dicke 

Daneben verwendet man kleine 
Niethämmer, um Stifte zu vernie-

ten, und Zisellierhämmer, um mit 
verschiedenen Punzen z. B Mu­
ster in das Blech zu schlagen. Da­
mit ein rhythmisches Schlagen auf 
die Punzen möglich ist, hat der Zi­
sellierhommer am Ende des Griffs 
einen Knauf, der lose federnd im 
Handballen liegt. Der Schlagkopf 
ist als flache Scheibe von 2 bis 
3 cm geformt, so daß die Punzen 
gut getroffen werden können. 
Nicht vergessen darf man natür­
lich auch die Bretthämmer, die als 
„Al lround-Hämmer" immer am 
Platz des Silberschmieds liegen 
und ständig in Benutzung sind. 

Hämmer, und ebenso ihre Gegen­
stücke, die Eisen, stellt sich der Sil­
berschmied oft selbst her, da sie 
genau zu einem geplanten Werk­
stück passen müssen. Gekaufte 
Hämmer werden eigentlich nie in 
ihrem Originalzustand verwendet, 
sondern umgeschliffen Die Roh­
formen für spezielle Eisen und 
Hämmer mögen von einem Werk-

zeugschmied oder Schlosser noch 
genauen Angaben vorgefertigt 
werden, die Detailbearbeitung 
und das sorgfältige Schleifen und 
Polieren der Bohnen leistet der 
Silberschmied ober immer selbst. 
So entstanden auch die besonders 
merkwürdigen longschnobeligen 
Treibhämmer, die dazu dienen, 
den Boden eines bereits sehr 
tiefen Werkstücks noch weiter zu 
bearbeiten. 
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Klassische Werkzeuge des Handwerks 

Die Dreheisen der Drechsler 

Die auf der Exempla '98 ausge­
stellten Dreheisen und die 
Drechslerbank stammen aus der 
Werkzeugsam[!.llung von Ger­
hard Schmitz. Uber die unter­
schiedlichen Formen der heute 
noch verwendeten Eisen gab 
der Drechslermeister Peter Seiler 
Auskunft. Die Werkstatt Peter 
Seilers, die seit 1887 als Fami­
lienbetrieb geführt wird , ist eine 
von den beiden Drechslereien, 
die es heute noch in München 
gibt. 

A. Feuchtmayr: Herr Seiler, heute 
kommt ein Großteil der Drechsler­
arbeiten durch Serienherstellung 
auf den Markt. Welche Tätigkei­
ten bleiben da einem handwerk­
lichen Betrieb wie Ihrer Drechs­
lerei? 

Peter Seiler: In der Hauptsache 
sind das natürlich Sonderanferti­
gungen Musikinstrumenten- und 
Modellbauer sowie Restauratoren 
gehören ebenso zu meinem Kun­
denkreis wie Schreiner und Trep­
penbauer. Ich arbeite in erster 
Linie mit heimischen Hölzern, Tro­
penhölzer werden immer seltener 
verarbeitet. Es können auch Dreh­
teile aus Elfenbein, Horn, Kunst­
stoff und Plexiglas gefertigt wer­
den, was mit den gleichen Werk­
zeugen wie bei der Holzbearbei­
tung geschehen kann. Aber natür-

lieh haben die Drechslereien nicht 
mehr so üppige Arbeitsfelder wie 
früher, das sieht man auch daran, 
daß es in der Innung München­
Oberbayern nur noch l 8 Drechs­
lereibetriebe gibt und momentan 
in ganz Deutschland nur ca. 50 
Lehrlinge an den Berufsschulen in 
Bad Neustadt und Seiffen ausge­
bildet werden. 

A. F.: Wenn man sich in Ihrer 
Werkstatt umsieht, ist man von der 
Vielzahl der großen Maschinen 
überrascht. 

P. Seiler: Außer den Drehbänken 
brauchen wir natürlich zur Vorbe­
reitung der Werkstücke eine 
Band- und Kreissäge, Bohrmaschi­
nen und eine Hobelmaschine. 
Aber hauptsächlich wird an der 
Drehbank gearbeitet. Das Holz­
stück wird in der Drehbank einge­
spannt und von dem Antriebsmo­
tor gedreht. Die Handauflage der 
Drehbank ist verschiebbar, so daß 
ich das Stück während der 
ganzen Zeit der Bearbeitung nicht 
ausspannen muß. Mit den Dreh­
eisen wird dann der sich drehen­
de Werkstoff nach der Vorlage, 
einem Muster oder einer Zeich­
nung, geformt. Die Maßwerkzeu­
ge w ie Zirkel oder Schiebelehre 
sind dabei eine wichtige Hilfe für 
die Präzision der Arbeit. Anschlie­
ßend wird das Werkstück mit 
Schleifpapier sauber geschliffen 

A. F.: Welche sind denn die 

Dreheisen, die Sie vorrangig ver­
wenden? 

P. Seiler: Die Drehröhren und die 
Drehmeißel sind die wichtigsten 
Werkzeuge des Drechslers, sie 
sind immer im Einsatz, da ich mit 
ihnen fast jede Form drehen kann. 
Zusammen mit der gedrehten 
Kugel und dem Greifzirkel sind sie 
deshalb auch seit Jahrhunderten 
das Berufszeichen der Drechsler. 
Die Röhren gibt es in verschiede­
nen Stärken und Breiten Für den 
ersten Arbeitsgang, um das kanti­
ge Holz rund zu drehen, wird die 
breite Schruppröhre verwendet. 
Meistens kann man mit ihr auch 
schon die Grundform grob vordre­
hen. Mit den schmaleren Form­
röhren werden fast alle geschweif­
ten Formen angedreht. Teilweise 
wird das Werkstück damit auch 
geschlichtet, falls das nicht mit 
dem Meißel möglich ist. 
Der Dreh- oder Sehlichtmeißel 
dient zum Sauberdrehen, also 
zum Glätten der Oberfläche Es 
gibt ihn in vielen verschiedenen 
Breiten und Größen, aber er ist 
vorne immer schräg und beid­
seitig mit einer Fase angeschliffen 
Der Schneidenwinkel ist dabei 
abhängig von Material und Form, 
die man drehen will. Man kann 
ihn nicht nur zum Schlichten von 
geraden, sondern auch von 
gewölbten Formen verwenden . 
Außerdem ist der Meißel auch 
unentbehrlich zum Ein- und Abste­
chen der Profile Mit der oberen 
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Spitze geschieht das Ein- und 
Abstechen, mit der unteren Spitze 
werden flache Rundungen 
gedreht. 
Um die einzelnen Profile zu dre­
hen, muß ich das Werkzeug oft 
wechseln. Dabei gilt der Grund­
satz, je kleiner die Form, desto 
kleiner ist auch das dafür verwen­
dete Werkzeug Das sieht man 
beispielsweise gut bei den ver­
schiedenen Plattenstählen, einer 
weiteren Gruppe von Dreheisen, 
die benötigt werden, um tieflie­
gende schmale Platten zu drehen, 
wenn man dafür nicht den Meißel 
verwenden kann. Er hat im Ge­
gensatz zum Meißel eine gerade 
Schneide. Die Breite des Platten­
stahls richtet sich immer nach 
der Breite der Platte, die man 
drehen wi ll. 
Dann gibt es noch einen speziel­
len Abstechstahl für Langholz Er 
unterscheidet sich vom Plattenstahl 
in seinem Querschnitt, da er ko­
nisch ist. Übrigens muß man ge­
nerell das Langholzdrehen immer 
vom Querholzdrehen unterschei­
den. Wenn der Drechsler Schalen 
oder andere Gefäße aus Holz­
scheiben drehen will, verwendet 
er neben den Röhren und Meißeln 
auch Ausdrehstähle, spezielle 
Rundstähle für die lnnenaus­
drehung. 

A. F.: Was hat sich denn bei 
diesen Handwerkzeugen des 
Drechslers geändert? 
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P. Seiler: Die Werkzeuge sind in 
ihrer Form und Funktion noch die 
gleichen wie früher. Im Mittelalter 
gab es wohl nur Röhre und 
Meißel, seit der Renaissance wur­
den die Werkzeuge dann wesent­
lich vielfältiger. Die Drechslereisen 
sind heute qualitätsvoller, da der 
Stahl speziell gehärtet werden 
kann und je härter der Stahl ist, 
desto schärfer ist das Werkzeug 
und desto besser der Schnitt. Die 
Eisen der Drechsler sind Spezial­
werkzeuge und das Schleifen der 
Drechslereisen ist nicht ganz ein­
fach, da sie entsprechend der je­
weiligen Aufgabe und Beschaffen­
heit des Materials, das man damit 
bearbeiten will, geschliffen wer­
den müssen. Da der Drechsler 
aber mit dem Werkzeug die Holz­
fasern abschneidet und nicht ab-

schabt, müssen sie regelmäßig mit 
der Schleifscheibe nachgeschärft 
werden. Der beim Schleifen ent­
stehende Grat wird anschließend 
mit dem Abziehstein abgezogen. 
Wenn das Eisen scharf ist, kön­
nen alle Holzarten, egal ob Hart­
oder Weichholz, bearbeitet wer­
den, da man mit einem guten 
Stahl immer eine saubere Ober­
fläche erzielt. 



Klassische Werkzeuge des Handwerks 

Die Zangen der Schmiede 

Die Zangen , die auf der Exem­
pla '98 zu sehen sind , stammen 
aus der Werkstatt Otto Baiers . 
Otto Baier ist Schmied und hat 
in München-Obermenzing eine 
eigene Werkstatt, in der er vor 
allem Arbeiten für den sakralen 
Bereich , Gebrauchsgeräte aus 
Stahl , Skulpturen und architektur­
bezogene Arbeiten wie Gitter 
und Tore herstellt. 

A. Feuchtmayr: Herr Baier, Sie 
haben uns für die Exempla freund­
licherweise einen Teil Ihrer Zan­
gen zur Verfügung gestellt. Woher 
stammen alle diese Zangen? 

Otto Baier: Ich bin gebeten wor­
den, einige meiner Zangen für Ihr 
Thema auszuwählen. Die Zange 
ist neben Hammer und Amboß 
ein wichtiges Werkzeug des 
Schmieds und vermittelt einen 
besonderen Einblick in dessen 
Arbeit. Mein Vater war schon 
Schmied und ich habe natürlich 
seine Schmiedezangen oder auch 
Feuerzangen übernommen. Die 
Werkstätte hier existiert ja schon 
über 500 Jahre und ich denke, 
daß einige Zangen auch schon 
von seinen Vorgängern stammen. 
Auch ich habe das Zangen­
schmieden gelernt - es gehört 
zur Ausbildung - und die unter­
schiedlichsten Zangen selbst herge­
stellt. Einige ganz große Zangen , 

eher Sammlerstücke, habe ich von 
einer Werkschmiede erhalten, da 
sie dort nicht mehr in Gebrauch 
waren . 

A. F. : Beeindruckend ist die Viel­
zahl der Zangen, die in Ihrer 
Werkstatt an den Wänden hän­
gen. Brauchen Sie die Zangen 
al le? 

0. Baier: Manche Zangen ver­
wende ich sehr häufig, Sie erken­
nen sie an den glänzenden Zan­
genschenkeln Andere sind dunkel 
oder sogar verrostet, das sind die 
selten benutzten 

A. F.: Was sind die wesentlichen 
Funktionen der Zange für den 
Schmied? 

0 . Baier: Das Halten des Werk­
stücks mit der Zange ist das 
Wichtigste. Der Schmied arbeitet 
mit Feuer, mit glühendem Meta ll. 
Die Zange ist der verlängerte Arm 
des Schmieds, mit ihr legt er das 
Werkstück ins Feuer und nimmt es 
wieder heraus. Außerdem ent­
wickelt ein glühendes Werkstück, 
wenn es entsprechend groß ist, ei­
ne immense Hitze, mit der Zange 
kann ich Distanz dazu halten. 
Dann ist die Federwirkung der 
Zange wichtig, da sie die Vibra­
tion der Hammerschläge abbaut 
und nicht in die Hand übergehen 
läßt Selbstverständlich benutzt 
man Zangen auch zum Biegen 
erwärmter Stäbe oder Bänder. 

A. F: Wie kommt es zu diesen 
vielen verschiedenen Zangen­
formen? 

0 . Baier: Eine Zange muß auf 
die Form, die Größe des Werk­
stücks und auf die jeweiligen 
Arbeitsschritte abgestimmt sein. 
Die gebräuchlichsten sind Flach-, 
Vierkant- und Rundzangen in ver­
schiedenen Maulgrößen und -län­
gen zum Halten von Blechen, 
Vierkant- oder Rundstäben. Hier 
beispielsweise eine Zange mit 
einem einseitig U-förmigen Maul, 
in das ein schweres Flacheisen­
stück paßt. Die U-Form verhindert 
das seitliche Herausrutschen des 
Werkstücks beim Arbeiten. Oder 
hier eine Zange zum Halten einer 
großen Kugel, die ich geschmie­
det habe. Die Bogenform der 
Backen entspricht dem Radius der 
Kugel. 
Die Zange stellt ja die Verbindung 
her zwischen meiner Hand und 
dem Werkstück. Je besser die 
Zange das Stück umgreifen kann, 
desto besser ist der Halt, das Ge­
fühl für die Arbeit und schließlich 
das Ergebnis. Deshalb verändere 
ich eine Zange entsprechend dem 
Arbeitsstück wenn nötig durch Um­
schmieden. Außerdem müssen 
Zangen einwandfrei passen, um 
das Werkstück und seine Ober­
fläche nicht zu beschädigen, ge­
rade bei glühender Schmiede­
bronze. Bronze ist sehr weich und 
die Kanten des Zangenmauls 
würden leicht Druckstellen und 
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Kratzer hinterlassen. Um das zu 
vermeiden , verkleide ich z. B 
die Backen mit Kupfer. An einer 
anderen Zange habe ich an den 
Backen flache Gelenkstücke 
angebracht, die sich dann groß­
flächig an das Werkstück an­
pressen und es auf diese Weise 
schonen. 
Wichtig bei den Zangen ist auch 
die eigene Sicherheit Je perfekter 
eine Zange das Werkstück um­
schließt, desto weniger kann es 
beim Schlagen ausbrechen und 
den Schmied verletzen. Zu den 
Zangen gehören übrigens die ver­
schieden großen Spannringe, die 
man über die Zangenschenkel 
schiebt Sie erleichtern das Arbei­
ten , da sie das Zusammendrücken 
der Zange übernehmen und so 
die Hand schonen. 
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A. F.: Haben sich denn die Zan­
gen im laufe der Zeit verändert? 

0 . Baier: Das Prinzip der Zange 
ist über die Jahrhunderte gleich­
geblieben. Nur die Form des 
Zangenmauls variiert, da sich die 
Werkstücke verändern und die 
Zange sich dem, wie gesagt, an­
paßt Jedoch gibt es heute auch 
große hydraulische Zangen , die 
zum Schmieden schwerster Werk­
stücke eingesetzt werden. 

A. F.: Zum Abschluß noch eine 
Frage: Hat es eine bestimmte Be­
deutung, daß Sie auf Ihrer Visiten­
karte eine Reihe von Zangen ab­
gebildet haben2 

0 . Baier: Die Schmiedezangen 
versinnbildlichen für mich die Ver­
formung von Eisen im glühenden 
Zustand. Sie geben Auskunft über 
meinen gestalterischen Beruf. 
Wenn ich in eine Schmiedewerk­
statt komme, schaue ich mir die 
Zangen an. An den Zangen kann 
ich den Schmied erkennen. Ich er­
fahre etwas über seine Arbeitsein­
stellung , die Sorgfalt und Begei­
sterung für seine Arbeit und ich 
kann mir eine Vorstellung von den 
Stücken machen, die er mit die­
sen Werkzeugen anfertigt. 



Klassische Werkzeuge des Handwerks 

Die Scheren der Schneider 

Heinrich Hußmann ist Herren­
schneidermeister und seit fast 
zwanzig Jahren geschäftsführen­
der Vorstand der bayerischen 
Schneidereigenossenschaft, die 
ihren Sitz im ORAG-Haus am 
Oberanger in München hat. 
Ein Teil der Scheren , die auf der 
Exempla '98 zu sehen sind , 
stammen aus dem Sortiment der 
ORAG. Die älteren Scheren sind 
Leihgaben von Herrn Hußmann, 
und den Schneidermeistern 
Bernhard Steinwachs und Hans­
Georg Fröhba aus München . 

A. Feuchtmayr: Herr Hußmann, 
können Sie kurz erklären, was 
sich hinter dem Namen ORAG 
verbirgt? 

Heinrich Hußmann: Die ORAG 
ist die Oberbayerische Rohstoff­
und Arbeits-Gemeinschaft, die 
l 88 l von den Münchner Schnei­
dermeistern gegründet wurde, um 
a ls Gemeinschaft die benötigten 
Rohstoffe und Arbeitsmaterialien 
zu günstigeren Konditionen zu er­
werben. Heute gehören der 
ORAG 150 Schneider und 
Schneiderinnen an, die im Ver­
kaufsraum der ORAG ihr Zubehör 
und Werkzeug zu günstigen Be­
dingungen erhalten können. Die 
Mitgliedsbetriebe haben ihre ei­
genen Werkstätten und erfüllen 
heute vor allem Aufgaben, die die 

Industrie so nicht leisten kann. Das 
sind ganz individuelle Kleidungs­
wünsche der Kunden, z. B. Son­
dergrößen, Bekleidung für beson­
dere Anlässe und gehobene An­
sprüche . 

A. F.: Die Schere ist schon immer 
das Berufssymbol der Schneider 
gewesen, er heißt ja auch 
,,Schneider" und nicht „Näher", 
eigentlich erstaunlich , da er doch 
hauptsächlich nähtl 

H . Hußmann : Ja, die Bezeich­
nung Schneider ist interessant, sie 
sagt etwas über die Geschichte 
dieses Berufes aus . Das Schnei­
derhandwerk ist erst im Mittelalter 
entstanden als engan liegende 
Kleider mit der Gotik in Mode ka­
men. Diese Kleider brauchten den 
richtigen Zuschnitt Der Schneider 
zog als wandernder Handwerker 
von Burg zu Burg und bot seine 
Dienste an. Er schnitt die Stoffe 
zu , die Näharbeiten wurden vom 
Gesinde ausgeführt Der Zuschnitt 
der Stoffe ist das Wesentliche in 
dem Moment, in dem die Mode 
wichtig wird, nicht das Nähen . 
Deshalb wurde auch die Schere 
das charakteristische Berufs­
zeichen . 

A. F. : Welche verschiedenen 
Scheren verwendet der Schneider 
für seine Arbeit? 

H . Hußmann : Beginnen muß man 
vielleicht damit, daß es die ideale 

Stoffschere für den Schneider 
nicht gibt. Die Schere ist immer 
ein Kompromiß, da die optimale 
Lösung, eine große Schere, die 
gut schneidet, aber nichts wiegt, 
nicht herzustellen ist Für die unter­
schiedlichen Einsatzbereiche der 
Scheren ist die Länge des Blatts 
wesentlich und das Verhältnis des 
Blatts zum Griff. Das entspricht 
dem ganz normalen Hebelwir­
kungsgesetz. Ich erhalte die größ­
te Schneidekraft, wenn der Griff 
lang und das Scherenblatt kurz 
ist, da dann viel Kraft vorne in der 
Spitze liegt Das ist bei dicken 
Stoffen besonders wichtig . Ich 
kann das leicht testen, indem ich 
versuche die Scherenblätter an 
der Spitze auseinanderzubiegen 
Gelingt das, hat die Schere 
wenig Kraft in der Spitze und das 
wirkt sich für Schneidearbeiten 
negativ aus . 
Die Zuschneideschere dient, wie 
der Name schon sagt, zum Zu­
schneiden der Stoffe Es sind 
große, schwere und stabile Sche­
ren mit langen Scherenblättern, 
die auch in der Spitze noch sehr 
kräftig sind Man erhält mit dieser 
Art der Schere einen geraderen 
Schnitt als mit einer kurzen Sche­
re, da man nicht so oft neu an­
setzen muß Für das Zuschneiden 
sind Stoff und Papiermodell auf 
dem Zuschneidetisch ausgebrei­
tet Die Schere w ird beim Schnei­
den auf den Tisch aufgelegt, weil 
sie besonders schwer ist und man 
so die Hand schonen kann. Die 



drei Scheren, die sie auf dem Fo­
to sehen, sind ungefähr l 00 Jahre 
alt und werden heute nicht mehr 
benutzt. 
Eine Sonderform der Zuschneide­
schere ist die Zackenschere, die 
zwei gezackte kürzere Schneiden 
hat. Der Zickzackschnitt verhindert 
das Ausfransen des Stoffes 
Die Handschere ist leichter und 
kleiner als die Zuschneideschere 
und muß deshalb nicht auf den 
Tisch aufgelegt werden. Sie ist 
handlich , vielseitig einsetzbar und 
während der Verarbeitung des 
zugeschnittenen Stoffes ständig in 
Benutzung, z. B für das Schnei­
den der Taschen oder anderer 
kleiner Teile oder um den Schnitt 
noch detaillierter herauszu­
arbeiten. 
Die kurze Zwickschere verwendet 
man beispielsweise, um Knopf­
löcher zu schneiden. 
Eine Spezialschere ist die Ring­
schere. Sie besteht eigentlich nur 
aus zwei Schneiden, die sich 
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durch eine Feder selbständig öff­
nen. An dem oberen Blatt befin­
det sich ein Griffauge, das über 
den kleinen Finger gelegt wird. 
Beim Arbeiten liegt die Ringschere 
in der Hand, Zeigefinger und 
Daumen bewegen die Blätter 
Nach einem Schnitt kann ich mit 
beiden Händen weiterarbeiten , 
da die Schere ja vom kleinen 
Finger gehalten wird. Das ist sehr 
praktisch bei der Arbeit an der 
Nähmaschine, um Fäden 
abzuschneiden oder eine Naht 
aufzutrennen. 
Eine weitere Sonderform ist die 
Kerbschnittzange, mit der man 
Markierungen an Schnittschablo­
nen anbringt, um später beim 
Nähen das Zusammensetzen der 
Teile zu erleichtern. Vergessen 
darf man natürlich nicht die 
Papierschere, die der Schneider 
zum Zuschneiden der Schnitte 
benötigt. Sie hat spitz auslaufen­
de Blätter, die länger sind als der 
Griff. 

A. F.: Hat sich denn, historisch 
gesehen, viel bei den Schneider­
scheren geändert? 

H. Hußmann : Nein, eigentlich 
sind die Formen und Einsatzberei­
che im wesentlichen gleich geblie­
ben. Nur haben wir heute das 
Problem , daß manche Scheren 
nicht mehr qualitativ hochwertig , 
sondern eher als Weg\f\/erfproduk­
te hergestellt werden Ubrigens 
sind nur billige Scheren aus Stahl­
blech gestanzt und haben Kunst­
stoffgriffe Eine gute Schere ist 
eine im Gesenk geschmiedete 
Stahlschere. 



Klassische We rkzeuge des Handwerks 

Die Pressen der Buchbinder 

Eines der wichtigsten Arbeits­
geräte des Handbuchbinders ist 
die Presse . Die verschiedenen 
auf der Exempla '98 ausgestell­
ten Pressen gehören zur Werk­
stattausstattung der Handbuch­
binderei von Helmut Pantele, die 
älteren Exemplare stammen aus 
der Buchbinderei von Andreas 
Schiedeck . Als Buchbindermei­
ster arbeitete Helmut Pantele 
zunächst in der Industrie bevor 
er an der Bayerischen Staatsbi­
bliothek in München eine Stelle 
annahm und hier das Restau­
rieren von Büchern erlernte . Seit 
1981 führt er eine eigene Werk­
statt, heute in Massenhausen, 
nördlich von München . Neben 
Buchrestaurierungen und -repa­
raturen werden vor allem Binde­
arbeiten u. a . von Zeitschriften , 
Musterbüchern für Verlage 
und Sonderanfertigungen wie 

Schachteln , Alben , Urkunden­
mappen u. ä. von dieser Werk­
statt ausgeführt. 

A. Feuchtmayr: Herr Pantele, mit 
welchen Arbeitsgeräten arbeiten 
Sie in Ihrer Handbuchbinderei? 

Helmut Pantele : Wir verwenden 
viele traditionelle Werkzeuge des 
Buchbinders, wie z. B Schere, 
Falzbein , Messer, Zirkel, Pinsel, 
Nadel und Faden, den Schriftka­
sten und Vergolderwerkzeuge wie 
Filete , Rolle, Stempel und Rundbo­
gen, mit denen wir die verschie­
densten Verzierungen und Titel in 
Gold auf den Bucheinband auf­
bringen können. Ein ige dieser 
traditionellen Werkzeuge, Zirkel, 
Pinsel und Filete, sind auch heute 
noch Berufszeichen der Buchbin­
der-Innung. 
Darüber hinaus kommen größere 
Arbeitsgeräte wie die Pappschere 
zum Schneiden von Karton, die 
Rundemaschine, mit deren Hilfe 

man dem Buchblock die ge­
wünschte Form geben kann, und 
verschiedene Pressen zum Einsatz. 

A. F.: In Ihrer Werkstatt finden 
sich ganz unterschiedliche Pres­
sen. Für welche Arbeiten verwen­
den Sie welche Pressenart? 

H. Pantele : Die Presse macht in 
erster Linie das, was ihr Name 
besagt, sie preßt. Einband und 
Buch werden einzeln hergestellt 
und müssen ha ltbar zusammenge­
fügt werden. Nachdem ein Kleb­
stoff aufgetragen und die Teile 
aufeinandergelegt sind, wird das 
Buch gepreßt. Nach einer Nacht 
in der Presse ist das Buch trocken 
und das Papier glatt. 
Fü r das Einpressen und Trocknen 
ganzer Flächen dienen Stockpres­
sen, die mehrere Bücher gleich­
zeitig aufnehmen können. Zwi­
schen die Bücher werden Holz­
platten geschoben, damit sich der 
Druck gleichmäßig verteilt. Ich ha-



be zweisäulige Stockpressen, es 
gibt ober auch viersäulige größe­
re Stockpressen. Die Tischpresse 
funktioniert im Prinzip wie die 
Stockpresse, sie ist nur kleiner und 
wird beispielsweise für das Pres­
sen einzelner Papiere verwendet. 
fjydroulische Pressen, die mit 
Oldruck arbeiten, erleichtern die 
Arbeit des Buchbinders, da der 
Druck per Hebel regulierbar ist 
und das Eindrehen mit der Hand 
entfällt, was mit der Zeit anstren­
gend wird. Ich verwende bei­
spielsweise die hydraulische Pres­
se, um vor dem Binden von Tages­
zeitungen den Bug zu glätten. 
Ansonsten werden sie genauso 
verwendet wie die Stockpressen. 
Alle diese Pressen gehören zu 
den Glätt- und Packpressen. Dann 
gibt es noch die verschiedenen 
sogenannten Arbeitspressen , die 
das Buch fixieren , um beispiels­
weise den Buchrücken bearbeiten 
zu können. Ganz wichtig sind 
dabei die Meiler-Pressen, noch 
ihrem Erfinder benannt, die kipp­
bar sind , so daß der Buchrücken 
des eingespannten Buchs von 
oben bearbeitet werden kann. 
Das ist eine wichtige Hilfe beim 
Abpressen , beim Folzonklopfen 
oder beim Lumbecken , diesem 
Klebebindeverfahren , bei dem 
man durch Auffächern der Papie­
re den Klebstoff auch seitlich auf­
trägt. Die Meiler-Presse wird auch 
eingesetzt, wenn man einen Farb­
schnitt anfertigen will. Ich habe 
in meiner Werkstatt auch eine mit 
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einem Elektromotor betriebene 
Lumbeck-Presse, die ebenfalls 
schwenkbar ist und sich gut für 
die Bearbeitung größerer Produkte 
eignet. 

A. F.: Es gibt hier noch zwei Pres­
sen , die im Unterschied zu den 
vorherigen nicht aus Metall, son­
dern aus Holz gemocht und auch 
kleiner sind. Was sind das für 
Pressen2 

H. Pantele : Das eine ist eine 
Handpresse und das andere eine 
Vergolderpresse, die ältesten For­
men der Buchbinderpressen , die 
heute noch genauso konstruiert 
sind wie vor Jahrhunderten Früher 
wurden in die Handpressen bis 
zu zehn Bücher eingespannt, die 
dann gleichzeitig bearbeitet wer­
den konnten. Heute wird diese 
Presse überwiegend für das Anfer­
tigen des Goldschnitts verwendet. 
Das Blattgold wird mit Eiweiß auf­
getragen, wobei es wichtig ist, 
daß das überschüssige Eiweiß ab­
laufen kann. Mit der Handpresse 
ist das möglich , weil sie beliebig 
wendbar ist. 
Die Vergolderpresse dient zum 
Vergolden des Buchrückens mit 
Zierstücken , Linien sowie zum 
Titeldrucken und zum Kapitol­
stechen , da das Buch auch gut 
schräg eingespannt werden kann. 
Das Kapitalband wird für wert­
volle Bücher von uns noch immer 
mit Nadel und Faden gestochen. 
Außerdem kann man mit dieser 

Presse die echten Bünde abbin­
den, damit das Leder, nachdem 
es auf den Buchrücken geklebt ist, 
eng anliegt und sich die Bünde 
klar abzeichnen. 

A. F.: Können Sie mir noch etwas 
über das Alter Ihrer Pressen 
sogen? 

H . Pontele: Einige der Stockpres­
sen und hydraulischen Pressen 
habe ich von meinem Vorgänger 
übernommen, andere habe ich 
dozugekouft. Die Stockpressen 
stammen teilweise aus dem 
19. Jahrhundert, das sind ja auch 
Geräte, die eigentlich nicht kaputt 
gehen, sondern über Generatio­
nen holten. Die Hand- und die 
Vergolderpresse, die Sie hier se­
hen , sind aus den 30er Jahren 



Klassische Werkzeuge des Handwerks 

Die Werkzeuge der Glasbläser 

Die Theresienthaler Krystallglas­
manufaktur GmbH in Zwiesel 
hat die traditionellen Werkzeu­
ge des Glasbläsers für die 
Exempla '98 zur Verfügung 
gestellt. Herr Ralph Wenzel , 
Geschäftsführer in Theresienthal , 
gab uns freundlicherweise Aus­
künfte zu den Werkzeugen . 

A. Feuchtmayr: Herr Wenzel, 
Sie stellen in Ihrer Glasmanufaktur 
ausschließlich mundgeblasene 
Gläser her? 

Ralph Wenzel : Alle Gläser 
werden von unseren Glasbläsern 
mundgeblosen. Jeder Arbeitsschritt 
wird dabei in der traditionellen 
handwerklichen Technik ausge­
führt und auf jedes einzelne Glas 
exakt abgestimmt. Wir setzen be­
wußt keine industriellen Verfahren 
ein. Unsere Stärke ist das hohe 
handwerkliche Können unserer 
Mitarbeiter, die stets in der Lage 
sind, neue Formen und Techniken 
umzusetzen. Wir bearbeiten 
jedes Glas von Hand. 
Die Theresienthaler Krystallglasmo­
nufoktur hat eine lange Geschich­
te und Tradition. Sie geht auf eine 
Glashütte im Bayerischen Wa ld 
zurück, die zu Anfang des 15. 
Jahrhunderts bereits bestand. 
Später bekam diese G lashütte die 
Auszeichnung einer königlich pri­
vilegierten Krystollglosmonufoktur, 

die seitdem in Theresienthal bei 
Zwiesel ansässig ist. Heute bezie­
hen wir uns in der Kollektion 
einerseits auf diese Tradition, an­
dererseits entwickeln Designer 
neue zeitgemäße Formen für 
unsere Produktion. Wir hoben zur 
Zeit 62 Mitarbeiter in den Werk­
stätten, davon cirbeiten 28 Glas­
bläser an den Ofen 

A. F.: Mit welchen Werkzeugen 
arbeiten die Glasbläser vor 
allem? 

R. Wenzel: Die Glosmocherpfei­
fen, Holzmodel , Scheren und Bo­
denscheren sind die wichtigsten 
Handwerkzeuge. Die Glosmo­
cherpfeife, die ungefähr 250 v. 
Chr. erfunden wurde, ist dabei ei­
gentlich die Grundlage der Glos­
mocherkunst. Es ist ein ungefähr 
l ,5 m langes, eisernes Blasrohr, 
das von einem Arbeiter zum an­
deren wandert, bis das Glas ge­
blasen ist. Für die Glasformen 

benötig t man verschiedene Pfei­
fenstärken und Scheren. Das Mo­
del, die Negativform des Glases, 
wird noch dem Entwurf des Desi­
gners aus Buchenholz oder aus 
Kirschbaumholz gedrechselt. Aus 
einem Model können dann unge­
fähr 450 bis 500 Gläser gefertigt 
werden. Uber die Jahrhunderte 
hat sich in der Art und Funktion 
der Werkzeuge sehr wenig verän­
dert. Damals wie heute braucht 
der Glasmacher Gefühl, Geschick 
und lange Erfahrung, um mit die­
sen Werkzeugen umgehen und 
mundgeblosenes Glas herstellen 
zu können. G losmachen ist auch 
heute noch Handwerk in seinem 
traditionellen Verständnis. 

A. F. : Können Sie den Herste l­
lungsprozeß eines Glases kurz 
beschreiben? 

R. Wenzel: Um das Glas im 
Mundblasverfahren herzustellen, 
werden je nach dem Schwierig-



Arbeitsbank des Glasbläsers 

keitsgrad und der Aufwendigkeit 
der Gestaltung zwischen drei und 
sieben Glasmacher an einer 
Werkstelle benötigt. Zuerst wird 
aus dem glühenden „Hafen", so 
wird der Schmelzofen auch ge­
nannt, ein Glasposten, also eine 
bestimmte Glasmenge genom­
men. Der Kölbelmacher bläst dar­
aus ein Kölbel , einen Hohlkörper 
aus Glas, mit dem man weiteres 
Glas aus dem Hafen nehmen 
kann. Dann übernimmt der Einblä­
ser die Glasmacherpfeife mit dem 
Kölbel , taucht das Kölbel in die 
Glasmasse und entnimmt so die 
Glasmenge, die man für den vor­
gesehenen Glaskelch benötigt. 
Er formt den Glasposten mit dem 
„Wulgerholz" vor, das ist eine 
Holzform mit Griff, die es in ver­
schiedenen Größen gibt und ent­
sprechend der geplanten Kelch­
größe ausgewählt wird. Dieser 
vorgeformte Glasposten wird 
dann unter gleichmäßigem Dre­
hen in das Model eingeblasen. 

Mit einem geübten Blick wird das 
Glas auf Fehler geprüft. Ist es 
fehlerfrei , wird es dem Meister 
gegeben. An den Kelch w ird nun 
Glas für den Stiel angesetzt, die 
benötigte Menge abgeschnitten 
und der Stiel ausgezogen. Diese 
Arbeit erfordert sehr viel Erfahrung 
und hohes Können. Weiteres 
Glas w ird dann auf den Stiel für 
die Bodenplatte aufgebracht, ab­
geschnitten und mit der Boden­
schere geformt. Die Bodenschere 
besteht aus zwei Holzteilen , die 
mit einem Scharnier verbunden 
sind und mit der man die Boden­
platte in die richtige Form pressen 
kann. Das Glas wird dann mit 
einer Schablone in seinen Ab­
messungen überprüft, von der 
Pfeife gelöst und zum langsamen 
Abkühlen in das Kühlband einge-

tragen Anschließend muß das 
Glas nachbearbeitet werden, d. h., 
die Glaskappe wird abgesprengt, 
die Ränder plan geschliffen und 
verschmolzen. 
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Hobel verschiedener 
Handwerksberufe 

Dr. Günther Heine 

Hobel sind das typische Werk­
zeug des Schreiners. Viele andere 
Handwerksberufe verwenden aller­
dings auch Hobel, meist Spezial­
hobel, die für bestimmte Arbeiten 
entwickelt wurden. Einige dieser 
Sonderformen werden hier vor­
gestellt. 

Wann der Hobel erfunden wurde, 
läßt sich nicht me~r eindeutig fest­
stellen. Die alten Agypter kannten 
ihn offenbar nicht, denn obgleich 
sie uns viele Darstellungen von 
Werkzeugen und Arbeitsgängen 
überliefert haben, ist kein Hobel 
darunter zu entdecken. Die älte­
sten Hobel , die wir kennen , 
kamen 1850 bei Ausgrabungen 
in Pompeji zutage und gehen viel­
leicht auf eine griechische Erfin­
dung zurück. Sie waren aus star­
kem Eisenblech gefertigt und wei­
chen kaum von späteren Hobeln 
ab. Andere Funde beweisen, daß 
die Römer die wichtigsten Hobel­
arten zum Glätten von Flächen 
und zur Herstellung von Holzver­
bindungen bereits kannten und 
benutzten. Aus dem germanischen 
Gebiet außerhalb des römischen 
Machtbereichs sind nur ganz ver­
einzelt Hobel aus der Zeit des Al­
tertums gefunden worden , sie er­
lauben keine allgemeine Beurtei­
lung ihres Gebrauchs in diesem 
Kulturkreis. 

Vieles deutet darauf hin , daß 
nach dem Untergang des weströ­
mischen Reiches in Mitteleuropa 

ein erheblicher Niedergang des 
technischen Niveaus in der Holz­
bearbeitung einsetzte. Erhaltene 
Werke der Schreiner und Zimmer­
leute aus jener Zeit erwecken 
den Anschein , als ob Hobel nicht 
mehr verwendet wurden. Offen­
bar lebte die alte Handwerkstra­
dition nur an Fürstenhöfen und in 
Klöstern fort. Erst mit der Renais­
sance kam neben der einfachen 
Werkschreinerei eine zunehmend 
verfeinerte Kunstschreinerei auf, in 
der nun wieder viele verschiedene 
Hobel entwickelt und benutzt wur­
den. Von dieser Zeit an sind die 
Hobel in all ihrer Vielfalt gut doku­
mentiert und meist auch in einigen 
Exemplaren erhalten. 

Ein Hobel besteht im wesentlichen 
aus dem Hobeleisen und dem Ho­
belkörper, der aus Holz, Metall 
oder einer Kombination beider 
Materialien hergestellt ist. Bis ins 
19. Jahrhundert war die Stahlge­
winnung langwierig und aufwen­
dig , deshalb trugen Hobeleisen 
damals nur am vorderen Ende ein 
durch Feuerschweißung aufge­
brachtes, gehärtetes Stahlplätt­
chen für die Schneide. Seit legier­
te Stöhle in größeren Mengen 
produziert werden und billiger 
sind , werden Hobeleisen ganz 
aus legiertem Stahl hergestellt, 
ihre Schneide erreicht allerdings 
nicht mehr die lange Standzeit 
der alten Stöhle. 

Das Hobeleisen ist mit Keil , 
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Exzenter oder Schraube in einem 
festen Winkel im Spanloch und 
Maul des Hobelkörpers einge­
spannt. Der Winkel ist für weiche 
Holzarten flacher, für harte steiler. 
Zur Erzielung möglichst glatter 
Flächen tragen bestimmte Hobel­
eisen eine sogenannte Klappe, 
die bewirkt, daß der abgehobene 
Holzspan gleich hinter der Schnei­
de abgeknickt wird und im Holz 
keinen der Schneide vorauseilen­
den Riß erzeugen kann. Für grobe 
Arbeiten steht die Schneide weiter 
unter der Hobelsohle hervor, 
nimmt also einen dickeren Span 
ab. Hobel für feine Arbeiten 
haben ein sehr enges Maul und 
ihr Eisen schaut nur wenig unter 
der Sohle heraus. 

Ganz entscheidend für die Güte 
der gehobelten Fläche ist die vor 
der Schneide liegende Kante der 
Sohle. Sie drückt die Holzfasern 
nieder ehe der Span abgehoben 
wird und verhindert, mehr noch 
als die Klappe, daß ein Riß im 
Holz vorausläuft. Beim Hobeln 
von Hand ist auf den Verlauf der 
Holzfasern zu achten. Das Ho­
beln in Richtung ansteigender 
Faser, ,,mit der Faser", ergibt die 
glatteste Fläche, dagegen wird ei­
ne „gegen den Strich" gehobelte 
Fläche selbst bei feiner Einstellung 
des Hobeleisens rauher. Ouer zur 
Holzfaser und über Hirnholz sind 
die Bedingungen beim Hobeln 
noch schwieriger. 

Im folgenden werden typische 
Hobel aus verschiedenen Berufen 
außer dem des Schreiners näher 
betrachtet. Die Hobelkörper beste­
hen, soweit nichts anderes er­
wähnt ist, aus Holz. 

Der Drechsler 
Billardqueues und Spazierstöcke 
werden ganz leicht konisch mit 
einer Stock-Kluppe gearbeitet, da 
sich der schwache Konus nicht mit 
freier Hand gleichmäßig drech­
seln läßt. Die beiden Hälften der 
Stock-Kluppe sind an dem einen 
Ende mit einem Scharnier verbun­
den, am anderen gehen sie in 
Griffe über. Eine Hälfte trägt im 
Spanloch und dem mit Eisen ar­
mierten Maul ein normales Hobel­
eisen , die andere hat gegenüber 
der Schneide eine halbrunde, 
mit Leder belegte Vertiefung als 
Gegenlager Während sich das 
Werkstück in der Drehbank dreht, 
wird die Kluppe am stärkeren 
Ende angesetzt. Die linke Hand 
des Drechslers umfaßt beide Griffe, 
dazwischen bält er seinen Ringfin­
ger, um die Offnung der Kluppe 
zu regulieren. Mit der rechten 
Hand zieht er die Kluppe zum 
dünnen Ende des Werkstücks hin 
und verringert die Öffnung der 
Hälften gleichmäßig und allmäh­
lich gegen den Widerstand sei­
nes Ringfingers, bis Stellschrauben 
weiteres Schließen blockieren. 
Für unterschiedlich starke Werk­
stücke ist ein Satz dieser Kluppen 
mit abgestuften Durchmessern 
zwischen Hobeleisen und Leder 
erforderlich. 

Der Geigenbauer 
Der Geigenbauer verwendet zur 
Bearbeitung von Front- und 
Rückenbrettern sehr kleine Hobel , 
da die Bretter der Geigen nicht 
besonders groß sind und außer­
dem in mehreren Richtungen ge­
wölbt sein müssen. In der Regel 
beträgt die maximale Länge 
der Hobel nur etwa 6 cm, viele 
aber sind erheblich kleiner. Der 
Hobelkörper ist meist aus Metall, 
seltener aus Holz. Das Hobeleisen 
hat eine Breite zwischen 1 2 und 
20 mm und wurde früher mit ei­
nem Holzkeil gegen einen Ouer­
bolzen , neuerdings mit einer um 
den Bolzen schwenkbaren Klappe 
und Rändelschraube fixiert Das 
Eisen wird sowohl mit glatter, als 
auch mit gezahnter Schneide ver­
wendet. Die Hobelsohle ist entwe­
der eben oder in Längsrichtung, 
vielfach auch in Längs- und Quer­
richtung gewölbt. Diese kleinen 
Hobel können nicht mit der 
ganzen Hand umfaßt werden, 
sondern nur mit Daumen- und 
Fingerspitzen. Bisweilen ist hinten 
an dem Hobelkörper ein Heft 
befestigt, mit dem sich der Hobel 
besser halten läßt. 
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Der Korbflechter 
Unter den Werkzeugen eines 
Korbflechters gibt es zwei , die 
man zu den Hobeln rechnen 
kann , obgleich ihnen ein ganz 
wichtiges Merkmal des Hobels 
fehlt Die Kante einer Sohle, die 
direkt vor der Schneide die Fasern 
des Werkstoffes niederdrückt, ist 
nicht vorhanden. Beide Werkzeu­
ge dienen zum Kalibrieren der 
sogenannten Schienen der zum 
Flechten benutzten langen Streifen 
aus Weidenholz oder Rattan. Für 
genaues Arbeiten und gutes Aus­
sehen ist es notwendig , daß sol­
che Schienen möglichst einheitlich 
dick und gleichbreit sind. Das zu­
vor gespaltene Material wird auf 
die gewünschte Stärke gebracht, 
indem es durch den Weidenhobel 
gezogen wird. Dieser besteht aus 
einem Hobelkörper von etwa 1 2 
cm Länge mit quadratischem 
Ouerschnitt von 4 cm Kantenlän­
ge und besitzt eine lose Sohle, 
die an einem Scharnier befestigt 
ist. Das andere Ende kann über 
eine Stellschraube mehr oder we­
niger angehoben werden. Über 
der Sohle ist ein Messer angeord­
net, das mit abgewinkelten seit­
lichen Lappen an den Körper ge­
schraubt ist. Zwischen Sohle und 
Messer erhalten die hindurch ge­
zogenen Schienen eine gleich­
mäßige Stärke. 

Mit dem zweiten Weidenhobel 
w ird die Breite der Schienen regu­
liert. Der Hobelkörper gleicht dem 
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vorigen , hat aber eine feste eiser­
ne Sohle. Zwei Messer ragen 
senkrecht zur Sohle in einem 
Durchbruch heraus, deren Ab­
stand mit einer Stellschraube ver­
ändert werden kann. Die Schie­
nen werden zwischen den beiden 
Messern hindurch gezogen, für 
die Ableitung der Späne ist ein 
nach unten führendes Spanloch 
vorgesehen. Beide Werkzeuge 
werden zum Gebrauch in eine 
Werkbank eingespannt 

Der Küfer 
Unter den Werkzeugen eines 
Küfers finden wir mehrere Spezial­
hobel , von denen hier zwei ange­
sprochen werden , die Fügbank 
und der Kimmhobel. 

Die Fügbank beeindruckt vor 
allem durch ihre ungewöhnliche 
Größe. Bei ihrer Länge von bis­
weilen über zwei Metern kann sie 
nicht mehr von Hand bewegt wer­
den. Sie wird daher mit der Sohle 
nach oben aufgestellt. Ein Ende 
ruht auf der Werkbank, das ande­
re ist durch zwei Beine unterstützt 
Vorgearbeitete Faßdauben wer­
den von Hand über die Fügbank 
geschoben und an den Schmal­
seiten so behobelt, daß sie später 
im Faß absolut dicht aneinander 
passen. 

Der Kimmhobel wird gebraucht, 
um innen im Faß je eine umlaufen­
de Nut herzustellen , in die dann 
die beiden Böden eingefügt wer-

den. Ein Kimmhobel besteht aus 
zwei Teilen , dem Schaft und dem 
Anschlag. Das untere Ende des 
Schafts ist meist als Griff geformt, 
etwas höher sind das Hobeleisen 
und zwei Vorschneider ange­
bracht. Der Anschlag ist ein Brett 
in der Form eines Kreissegments, 
das eine Griffmulde oder einen 
aufgesetzten Griff besitzt. Der 
Schaft wird im Durchbruch des 
Anschlags so festgekeilt , daß der 
gewünschte Abstand der Nut vom 
Daubenende eingestellt ist. Am 
Faß müssen zunächst die Dauben­
enden mit einem Spezialhobel auf 
gleiche Länge bearbeitet werden , 
dann wird mit einem anderen 
Spezialhobel im Faßinnern dort, 
wo die Nut angebracht werden 
soll, die Fläche des Daubenholzes 
geglättet. Der Kimmhobel wird mit 
der rechten Hand am unteren 
Schaftende geführt und gegen 
das Holz gedrückt, die linke hä lt 
ihn oben am Anschlag und sorgt 
für verkantungsfreies Einschneiden 
der Nut. 

Der Schiffszimmermann 
Zum Glätten von hölzernen 
Masten und Rahen benutzt der 
Schiffszimmermann einen Hobel , 
dessen Sohle im Querschnitt kon­
kav geformt ist. Für verschiedene 
Durchmesser gibt es jeweils pas­
sende Hobel. Das Hobeleisen 
trägt meist eine Klappe und ist 
gewöhnlich mit einem Kei l im 
Hobelkörper befestigt 
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Der Kutschenbauer 
Der Kastenaufbau von Kutschen 
soll in der Regel möglichst ele­
gant wirken. Fast olle Linien und 
Flächen sind daher geschweift 
und gewölbt. Bei Rahmenbau­
weise lassen sich deshalb die Nu­
ten zum Einlassen der Füllungen 
aus Holz oder Glas nur mit einem 
speziellen Nuthobel herstellen, 
dessen kurze, gewölbte Sohle es 
ermöglicht, den Konturen der Rah­
menhölzer zu folgen. Eine Form 
dieser Hobel besitzt hinten einen 
auffällig nach oben gezogenen 
Griff, eine andere scheint über­
haupt nur aus dem Griff zu beste­
hen. Verstellbare Anschläge und 
bisweilen auch eigenartig geform­
te Hobeleisen sind ein weiteres 
Kennzeichen dieser Spezialhobel. 

Der Schachtelmacher 
Körbe und Schachteln können aus 
unterschiedlich breiten Holzstrei­
fen geflochten werden. Die Holz­
streiten werden mit einem Span­
hobel direkt von einer entspre­
chend breiten Bohle abgehoben. 
Sie sind relativ dick und dürfen 
möglichst nicht knicken. Verständ­
licherweise ist zum Abheben sol­
cher Hobelspäne sehr viel Kraft 
erforderlich , daher hoben Span­
hobel mehrere Griffe, um wenig­
stens von zwei Personen geführt 
werden zu können. Der Hobelkör­
per ist verhältnismäßig lang und 
hat an der Sohle der Länge noch 
eine Aussparung , die zwei feste 
seitliche Anschläge bildet. Er trägt 
ein 6 cm breites Eisen , das sich 
auf die gewünschte Sponstärke 
einstellen läßt. Im Innern führt vor 
dem Eisen ein Längsdurchbruch 
durch den Hobelkörper, aus dem 
die Späne heraustreten. 

Der Stellmacher 
Sind beim Herstellen eines Wa­
genrades aus Holz die Speichen 
in die Nabe eingetrieben , dann 
werden von der Nabenbohrung 
aus auf den Speichen die Zapten 
für die Aufnahme der Felgen an­
gerissen Danach formt der Stell­
macher die Zapfen mit einem 
Speichenzapfenschneider. Dieser 
Hobel zur Herstellung runder Zap­
fen mit einheitlichem Durchmesser 
hat einen zweigeteilten Körper. 
Die beiden Teile lassen sich mit 
Hilfe von hölzernen Gewindespin­
deln auf den gewünschten Durch­
messer einstellen. Der eine Teil 
trägt das Hobeleisen, der andere 
eine der Schneide gegenüberlie­
gende Mulde. Zur Einhaltung der 
exakten Speichenlänge bis zum 
Anfang jedes Zapfens wird für 
den Hobel ein Anschlag auf der • 
Speiche befestigt. 
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Der Treppenbauer 
Im Treppenbau werden die Tritt­
und Setzstufen in entsprechende 
Nuten in den Treppenwangen 
eingelassen Zum Ei nhalten einer 
gleichmäßigen Tiefe der Nuten 
muß deren G rund sauber bear­
beitet werden. Das geschieht mit 
dem Grundhobel, der einen Ho­
belkörper aus Holz oder Metal l 
haben kann . Der Hobelkörper ist 
verhältnismäßig niedrig, hat seit­
liche Fortsätze als Griffe und in 
der M itte einen großen Durch­
bruch. Das Hobeleisen ist am 
Durchbruch der Höhe nach ver­
stellbar und unten rechtwinklig 
abgeknickt. Die Schneide am 
Ende des abgeknickten Teils kann 
während der Arbeit durch den 
Durchbruch gut beobachtet wer­
den. Der Hobel liefert eine recht 
glatte Fläche, obgleich ihm eine 
niederha ltende Kante vor der 
Schneide fehl t. 
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Der Zimmermann 
Zimmerleute verwenden eine 
ganze Reihe von Hobeln, die 
auch von anderen Holzhandwer­
kern gebraucht werden, den 
Fl itschhobel jedoch benutzen nur 
sie. Es ist ein langer Falzhobel mit 
einfachem Eisen und festem seit­
lichen Ansch lag, aber ohne Tie­
fenanschlag . Mit dem Flitschhobel 
bringt der Zimmermann an den 
äußeren Kanten eines Balkens, 
dessen Sichtfläche sauber und 
glatt se in muß, je einen Falz an. 
Mit einem besonderen Prüfgerät 
kann er feststellen, ob die bei-
den Falze in einer Ebene liegen. 
Ist das der Fall, läßt sich das Holz 
zwischen den Falzen mit einem 
anderen Hobel ohne Schwierig­
keiten so abhobeln, daß eine 
ebene Fläche entsteht. Als Dop­
pelflitschhobel bietet diese Hobel­
torm den Vorteil, auf beiden 
Seiten des Balkens mit der Faser 
und nicht gegen sie hobeln zu 
können. 

Der Zündholzmacher 
Um 1822 wurde der Zündholz­
hobel für die Herstellung der Zünd­
hölzer erfunden Das abgewinkel­
te Hobeleisen endet in einem 
oder mehreren vorne scharfge­
schliffenen Röhrchen . Auf der Soh­
le des Hobels befinden sich dazu 
fluchtende Längsriefen. Die innen 
leicht kon ischen Röhrchen zeigen 
in Hobelrichtung und aus ihnen 
treten beim Hobeln knickfreie, 
runde Holzstäbchen heraus, der 
sogenannte Holzdraht, aus dem 
die Zündhölzer hergestel lt werden . 
Der Hobel hat einen seitlichen 
Anschlag, der nach jedem Hobel­
strich gegen d ie dabei entstan­
dene Riete gedrückt wird. Ist so 
fortschreitend die ganze Fläche 
eines Holzblocks bearbei tet wor­
den, muß sie mit einem Schlicht­
hobel erst wieder geebnet wer­
den, ehe erneut Holzdraht für 
Zündhölzer gehobelt werden 
kann. 



Ein Werkzeug und seine Variationen 

Die Hobelsammlung 
von Gerhard Schmitz 

Die auf der Exempla '98 präsen­
tierten Hobel gehören zu der um­
fangreichen Werkzeugsammlung 
von Gerhard Schmitz, die in 
einem privaten Hobelmuseum in 
Langenfeld , Rheinland , auf Anfra­
ge zugängl ich ist. Der Zimmerer­
meister und passionierte Werk­
zeugsammler Gerhard Schmitz, 
der heute hauptberuflich als Gerüst­
bauunternehmer tätig ist, stammt 
aus einer alten Zimmermannsfa­
milie. Vor fast 30 Jahren begann 
er Holzhandwerkzeuge zu sam­
meln , wobei dreißig Hobel , die 
er in einem Antiquitätenladen 
erstand, den Grundstock bildeten. 

Gerhard Schmitz trug im laufe der 
Jahre über 10000 Werkzeuge 
aus allen Ländern und von mehr 
als 40 verschiedenen Handwerks­
berufen , die mit Holz in irgend­
einer Form zu tun haben , zusam­
men. Teilweise sind diese Hand­
werke inzwischen fast ausgestor­
ben , w ie z. ß der Stellmacher 

oder der Küfer Neben den unter­
schiedlichsten Hobeln findet man 
in dem Museum beispie.l.sweise 
viele Sögen , Beile und Axte. Ein 
Restaurator behandelt die Werk­
zeuge und Geräte fachmännisch, 
bevor sie, oft nach jahrzehnte­
oder jahrhundertelanger Lagerung 
auf einem Speicher oder in einem 
Schuppen, in die Sammlung inte­
griert werden. Gerhard Schmitz 
gelang es aufgrund der großen 
Sachkenntnis, mit der er seine 
Sammlung ständig erweitert und 
betreut, inzwischen auch inter­
nationale Anerkennung zu finden. 
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Ein Werkzeug und seine Va riat ionen 

Form und Funktion 
von Axt und Beil 

Axt und Beil gehörten in der Ent­
wicklungsgeschichte der Mensch­
heit über einen langen Zeitraum 
zu den wichtigsten Werkzeugen 
Sie dienten zum Beschaffen von 
Brennholz, zum Schlachten von 
Tieren oder als Waffe, vor ollem 
ober als Werkzeug der verschie­
denen holzverarbeitenden Berufe 
wie Zimmerleute, Stellmacher 
oder Wagner, Böttcher oder 
Küfer. 

Die Axt ist vor ollem zum Spalten 
bestimmt, das Beil dagegen 
schneidet, mit ihm werden Holz­
oberflächen geglättet. Axt und 
Beil bestehen im wesentlichen aus 
Klinge und Stiel. Am Haupt der 
Klinge ist der Stiel befestigt, das 
Blatt ist unten zur Schneide onge­
schliffen. Alle Schneiden hoben 
die Form eines dreieckigen Keils, 
wobei die Größe des Keilwinkels 
über die Wirkung der Schneide 
entscheidet. So liefern extrem klei­
ne Keilwinkel besonders scharfe 
Schneiden, die iedoch weniger 
Standfestigkeit besitzen. Jedenfalls 
muß der Winkel auf den Ver­
wendungszweck des Werkzeugs 
exakt abgestimmt sein. 

Die Schneide ist entweder beid­
seitig oder nur einseitig ange­
schliffen, wobei der einseitige 
Anschliff immer bei Werkzeugen , 

die zum Glätten und Nochputzen 
verwendet werden , vorgenom­
men wird. Die eine Wange bildet 
dabei von der Schneide bis zum 
Haupt eine ebene Fläche und 
gibt dem Werkzeug die nötige 
Führung. 

Die große Formenvielfalt der Äxte 
und Beile läßt sich besonders gut 
in der Seitenansicht erkennen. Die 
Form des Klingenblatts wird unter­
schieden nach schmalen und brei­
ten Klingen, wobei die Schneiden 
breiter Klingen wesentlich länger 
sind als der Ansatz des Blattes 
am Haupt. Manche Klingen ha­
ben einen sogenannten Bart, ein 
vergrößertes Blatt, das durch ei­
nen Knick und eine gegenläufige 
Krümmung der Klinge entsteht. 
Klingen mit Doppelbart weisen 
dieses Ausschwingen des Blattes 
beidseitig auf Eine weitere Unter­
scheidung trifft man noch geraden 
oder geschwungenen Schneiden. 

Die Form des Haupts ist durch die 
Befestigungsmt des Stiels in der 
Tülle oder im Ohr bestimmt. Das 
Öhr ist ein Durchbruch im Haupt 
der Klinge, durch den der Stiel 
gesteckt wird. Bereits in der Stein­
zeit, als man Steinklingen durch­
bohren konnte, war diese Befesti­
gung üblich, zuerst waren sie im 
Querschnitt rund, heute sind sie 
länglich mit flachem Abschluß 
am Nocken. 

Gegossene Bronzeklingen mit 

Tülle, einer Röhre, die senkrecht 
über der Schneide steht und in 
die der Holzstiel eingesteckt wird, 
wurden in der Bronzezeit ent­
wickelt. Der eingesteckte und fest­
gebundene Holzstiel mußte des­
halb obgewinkelt sein. In der 
Eisenzeit gelang eine wesentliche 
konstruktive Verbesserung dieses 
sehr stark beanspruchten Teils. 
Man konnte die Tüllen rechtwink­
lig zur Schneide stellen, darin ein 
gerades Holz einstecken und 
schuf dadurch eine optimale Ver­
bindung von Klinge und Stiel, die 
bis heute nicht wesentlich verän­
dert wurde. 

Der Stiel ist aus Holz, meist aus 
Esche, das ein elastisches und 
griffiges Holz ist und die Feuchtig­
keit gut aufsaugt. Am Ende ist der 
Stiel oft zu einem Knauf gearbei­
tet, um das Herausrutschen aus 
der Hand zu vermeiden. Früher 
waren die Stiele meist gerade ge­
formt, wobei das Prellen am stä rk­
sten in der Hand zu spüren ist 
und deshalb die Hand schnell er­
müdet. Eine leichte Biegung des 
Stiels hebt die Prellung teilweise 
auf, erfordert aber eine unnatür­
liche Handholtun9 Der doppelt 
gebogene Kuhfufütiel, der um 
l 850 in Amerika entwickelt wur­
de, ermöglicht der Hand eine 
weniger ermüdende Stellung. 

Für die Leistung der Axt und des 
Beils ist neben Klingenart und 
Stiellänge auch der Hang wich-
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Verschiedene Beschlagteile 
des 1 8 . und 19. Jahrhunderts 

tig, der sich aus dem Verhältnis 
von Schneidenlinie zu Mittellinie 
des Stiels ergibt. Sind diese Linien 
von der Seite gesehen parallel, 
hat das Werkzeug keinen Hang, 
schneiden sich die gedachten 
Verlängerungen dieser Linien vor 
der Klinge, spricht man von einem 
Hang nach vorne, treffen sie sich 
hinter der Klinge spricht man von 
einem Hang nach hinten. Der 
Hang nach vorne ergibt die größt­
mögliche Wucht beim Schlag, was 
z. B bei den Fälläxten wesentlich 
ist. Der Hang nach hinten ermög­
licht eine Führung mit hoher Treff­
sicherheit. 

Die verschiedenen Formen und 
Konstruktionen der Äxte und Beile 
haben sich im laufe der Jahrhun­
derte entwickelt, um das Werk­
zeug seinem Verwendungszweck 
möglichst optimal anzupassen. 
Einige erhaltene Beispiele der er­
sten eisernen Werkzeuge lassen 
erkennen , daß bereits die Kelten 
einseitig angeschliffene Äxte und 
Beile besaßen. Auch den Germa­
nen war neben der keilförmigen 
die sogenannte einseitig stehende 
Klinge bekannt, was gefundene 
Grabbeigaben belegen. Nach 
der Jahrtausendwende w urden 
Stücke geschmiedet, die als Beil 
und als Axt benutzt werden konn­
ten. Ein Beispiel dafür sind , wenn­
gleich später, die holländischen 
Schiffzimmermannsbeile des 
17 Jahrhunderts 
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Fäll-, Ast- und Spaltäxte wurden 
für die Waldarbeit verwendet. 
Bundaxt und Beschlagbeil ge­
brauchte der Zimmermann in er­
ster Linie um aus dem Stammholz 
gefällter und entasteter Bäume 
Bauholz zu gewinnen. Mit der 
Bundaxt nahm er das grobe Be­
hauen vor, anschließend glättete 
er die Flächen mit dem Beschlag­
beil. Auch die Dechsel oder 
Queräxte, die so genannt wer­
den, weil ihre Schneide quer zum 
Stiel steht, wurden zum Glätten 
verwendet. Das Handbeil diente 
für leichtere Arbeiten. Diese Werk­
zeuge waren auch für Hammer­
arbeiten geeignet. Die Klinge 
bekam zu diesem Zweck eine 
Schlagplatte oder einen Hammer­
kopf aus Stahl auf das Haupt au/­
geschweißt. Ein Nagelloch in der 
Klinge, ein Loch mit Kerbe, das 
oft als Verzierung gestaltet war, 
machte außerdem das Herauszie­
hen von Nägeln möglich. Außer­
dem gab es die Kreuz- oder Loch­
axt zum Aushauen von Löchern 
und die Stichaxt zum Nachputzen 
von Passungen aller Art. 

Bei der Stichaxt und dem Be­
schlagbeil ist das Blatt oberhalb 
des Schneidenanschliffs bis zum 
Haupt gleich breit, weil die 
Schneide allein in der Lage ist, 
die Späne abzutrennen. Dadurch 
sind diese Werkzeuge sehr leicht, 
was gut für die Handhabung und 
genaues Arbeiten ist. Stichaxt und 
Dechsel sind immer einseitig an­
geschliffen. Bei einseitig stehen­
den Beschlagbeilen ist der Stiel 
meist ausgestellt, damit man sich 
bei der Arbeit nicht die Hand 
am Holz verletzt. 

Auf der Exempla '98 sind ver­
schiedene Axte und Beile unter­
schiedlichster Handwerksberufe 
präsentiert, die zur Sammlung 
von Hans-Tewes Schadw inkel 
gehören. Sie stammen aus der 
Zeit ab dem 15. bis zum 19 Jahr­
hundert und sind hauptsächlich 
dem deutschsprachigen Raum 
zuzuordnen. Einige Beispiele aus 
Schweden und Frankreich ergän­
zen die Auswahl , um regionale 
Unterschiede sichtbar zu machen. 



E i n Werkzeug und seine Variationen 

Die Werkzeugsammlung 
von Hans-Tewes Schadwinkel 

Hons-Tewes Schadwinkel begann 
vor 25 Jahren Werkzeuge zu sam­
meln und hat bis heute annähernd 
l O 000 Stücke zusammen ge­
trogen Die Vv'erkzeugsommlung 
ist derzeit im Okonomieteil eines 
großen niedersächsischen Bauern­
hofs untergebracht Beeindruk­
kend ist die Fülle der einzelnen 
Werkzeuge und die Vielzahl der 
Formvariationen. Hunderte von 
Äxten und Beilen vergangener 
Jahrhunderte zeugen dabei exem­
plarisch von einer Werkzeugkultur, 
wie sie heute kaum noch vorstell­
bar ist 

Hans-Tewes Schadwinkel (geb. 
1937) ist freischaffender Bildhau­
er und hat einen Lehrauftrag für 
Holzbildhauerei an der Fachhoch­
schule Hannover. Schon während 
seines Kunststudiums in Hannover 

und in Stuttgart interessierten ihn 
Werkzeuge, vor allem die des 
Holzbildhauers, und er begann 
alte Bildhauereisen zu sammeln. 
Die Sammlung dehnte sich bald 
auf Werkzeuge der Zimmerei, der 
Stellmacherei und der Tischlerei 
aus. Die Vielfalt der Formen bei 
bestimmten Werkzeugen interes­
sierten Schadwinkel besonders, 
so beispielsweise ?angen , 
Hämmer, Sögen, Axte und Beile 
aus den verschiedensten Hand­
werksberufen und auch aus der 
Landwirtschaft und er begann 
über deren Entwicklungs- und For­
mengeschichte in den vorange­
gangenen Jahrhunderten zu 
forschen. 

Heute ist Schadwinkel mit seiner 
Sammlung Mitglied des Museums­
verbandes für Niedersachsen und 
Bremen. Er konnte einen Teil 
seiner Sammlungsstücke 1984 
in einer Sonderausstellung des 
Historischen Museums Hannover 

zeigen, die zum Thema „Arbeits­
geschirr deutscher Zimmerleute -
Werkzeuge und Bilder" veranstal­
tet wurde. Daran schloß sich , ge­
meinsam mit Günther Heine und 
Manfred Gerner, die Herausgabe 
des Buchs „Das Werkzeug des 
Zimmermanns" an. Für die Ausstel­
lung „Peter der Große in West­
e.uropo ", die 1991 im Bremer 
Uberseemuseum präsentiert wurde, 
bildete die Sammlung von Hons­
Tewes Schadwinkel den Grund­
stock der gezeigten historischen 
Sch iffsbouerwerkzeuge. 

52 



Doppelbort-Hondbeil, 10/ 1 1. Joh,hundert 

Äxte und Beile aus der 
Sammlung Schadwinkel 

Hans-Tewes Schadwinkel 

Das Sammeln von Werkzeugen 
wirft viele Fragen auf, die erst im 
laufe der Jahre und mit wachsen­
der Erfahrung schrittweise geklärt 
werden können. Wer hat mit die­
sen Werkzeugen gearbeitet, wie 
alt sind sie, woher stammen sie, 
welche Konstruktionsgrundloge 
besitzen sie, woher rührt ihre For­
menvielfolt und natürlich: wie ist 
mit ihnen gearbeitet worden? Um 
sich diesen Aspekten anzunähern, 
gehört es dazu, Werkzeuge nicht 
nur aus dem deutschsprachigen 
Raum, sondern auch aus angren­
zenden Ländern zu sammeln, 
um Unterschiede zu diesen wahr­
zunehmen. 
Beim Sammeln finden sich nicht 
nur Stücke aus einer Epoche. Viel­
mehr werden im laufe der Zeit 
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sehr verschiedene Altersstufen 
friedlich nebeneinander liegen 
und zeitlich eingeordnet werden 
wollen. Spätestens dann erhebt 
sich die Frage, wie dies gesche­
hen soll. Der Weg über Museums­
besuche, Literatur und historische 
Abbildungen ist mühsam und 
langwierig. In bildlichen Darstel­
lungen, Zunftutensilien und auf 
Grabmälern sind viele historische 
\!Verkzeuge und darunter auch 
Axte und Beile überliefert. Die Ein­
satzbereiche, Arbeitsweisen und 
auch die unterschiedl ichen For­
men dieser Werkzeuge in den 
vergangenen Jahrhunderten sind 
häufig auf diesen Bildern zu er­
kennen. Ausgangspunkt bei der 
Bestimmung des Alters einer Axt 
oder eines Beils ist die Form und 
die Größe von Klinge und Haupt. 

Hier wird mit einigen mittelalterli­
chen Stücken begonnen. Sie sind 
deshalb interessant, weil durch sie 
viele Axt- und Beilformen der fol-

genden Jahrhunderte geprägt wor­
den sind. Sie entstammen iener 
Zeit, als mächtige Kirchenbauten 
erstmals in großer Zahl entstan­
den, die Städte wuchsen und da­
mit ein neuer Qualitätsanspruch 
an das verarbeitete Holz gestellt 
wurde. Die Stücke des Spätmittel­
alters erinnern an die Hochgotik 
und es stellt sich dem Betrachter 
die Frage, wie denn mit diesen 
entsetzlich hohen Stücken gear­
beitet worden ist. Den aus dieser 
Zeit stammenden Buchmalereien 
zu Folge massenhaft und ausge­
zeichnet. 
Danach beginnt die Neuzeit in 
unserer Geschichtsschreibung. Die 
ietzt entstandenen Teile sind im­
posant durch ihre großen Eisen­
tlächen , durch länger werdende 
Schneiden im Vergleich zu der da­
vor liegenden Zeit und schließlich 
durch ihre gefährlich spitz zulau­
fenden Vorderteile Die Beschlog­
beile der Zimmerleute erinnern 
stark an Waffen 



Ein Werkzeug und seine Variationen 
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Abb. 1 Handbeile, 10.-14.Jh 
Abb. 2 Großes Beschlogbeil und Bartbeil, 14 / 15. Jh 
Abb. 3. Beschlogbeile,. 16. -18 Jh. 
Abb. 4: HollöndischeAxte, 17/18.Jh. 
Abb. 5: Französische Äxte, 17/ 18 Jh. 
Abb. 6.· Französisches Beschlogbeil und Axt, 17/ 18. Jh 
Abb. 7: Nord- und süddeutsche Axte, 19/20 Jh 
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Die Herausbildung bestimmter 
Formen in den Geschichtsepochen 
war nicht einheitlich. Vielmehr be­
saßen oder entwickel ten die deut­
schen Landschaften zwischen 
Nord und Süd, Ost und West ihre 
Eigenarten. Was aus zeitlicher 
Entfernung einheitlich aussehen 
mag, ist bei näherem Hinsehen 
jedoch sehr unterschiedlich. Diese 
Vielfalt zusammenzutragen und 
zuzuordnen ist nicht einfach . Ein 
relativ einfaches, da junges Bei­
spiel bilden die südqeutschen-
und norddeutschen Axte und Beile 
aus dem 19. und 20. Jahrhundert 
Unterschiedlicher können fürwahr 
die gleichen Werkzeuge für ge­
nau die gleiche Arbeit nicht aus­
sehen. In beiden Fällen handelt es 
sich um Fäll- und Arbeitsäxte und 
um Beschlogbeile. 

Mit den Zimmermanns-, Wagner­
und Küferbeilen und -äxten ist die 
Zei t unserer Väter, Großväter und 
Urgroßväter erreicht. An ihnen 
läßt sich auf breiter Ebene nach­
vollziehen, daß bis in unser Jahr­
hundert eine Formenvielfolt vor­
handen war, die heute kaum noch 
vorstellbar ist. 

Daß eine Axt mit beiden Händen 
benutzt w ird, ist bekannt. Wer sie 
mit einer Hand führt, will mit ihr 
feinere Arbeit verrichten. Auch die 
großen Beile wurden mit beiden 
Händen geführt. Dabei ist d ie 
Hand, die den Beilstiel gleich hin­
ter dem Beilhaupt umfaßt, die 
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Führhond. Die den Stiel weiter 
hinten umfassende Hand gibt dem 
Schlag die Kraft und w ird als 
Krafthand bezeichnet. Bei der 
Arbeit mit diesen Beilen steht der 
Zimmermann neben dem Baum­
stamm . Wenn er ein Rechtshänder 
ist, rechts neben dem Stamm. Sei­
ne rechte Hand faßt den Beilstiel 
vorne, die Handfläche zeigt dann 
auf die zu bearbeitende Baum­
fläche So wird das Beil durch 
den Armwinkel gegen die Holz­
fläche gedrückt . Geht ein Schlag 
fehl, drückt der Arm das Beil auto­
matisch von den Beinen des Zim­
mermanns fort, so daß eine Unfall­
gefahr gering ist. Die gleiche Ar­
beitshaltung gilt für d ie Axt. Wur­
de diese Regel nicht befolgt, hat 
das manchem Holzhandwerker 
ein zerschlagenes Bein eingetra­
gen . In Bayern erzählt man sich, 
hätten die Zimmerermeister ihre 
Söhne auf den linkshändigen Beil­
gebrauch tra iniert . Linkshänder be­
kamen für ihre Arbeit l bis 2 Pfen­
nige mehr die Stunde 

In der Regel wurden die Bäume, 
die bebeilt werden sollten, auf 
Böcke gelegt oder gerollt. Die 
Schwellenhauer rollten die Stäm­
me auf ein bodennahes Lager. 
Danach wurde auf einem Stamm­
querschnitt das Balkenmaß ange­
rissen und auf der gegenüberlie­
genden Sei te wiederholt. Danach 
wurde abgeschnürt, d. h, mit 
einer in Farbe getauchten langen 
Schnur, die stramm gespannt, ge-

hoben und fallen gelassen wurde, 
wurde eine gerade Linie auf den 
Stamm geschlagen. Diese mar­
kierte die Kante des zukünijigen 
Balkens. Sollte eine große gebo­
gene Fläche behauen werden, 
wurde die Schnur entsprechend 
geworfen Kloppte das nicht auf 
Anhieb, wurde der Vorgang 
wiederholt, bis die Biegung auf­
geschlagen war. 

Der ganze Arbeitsvorgang war 
immer der gleiche Aufbänken, 
abschnüren, olle 50 bis 80 cm 
mit der Bundaxt Kerben bis zur 
Schnurschlaglinie in den Stamm 
schlagen und dann rückwärts ge­
hend die Balkenfläche mit der Axt 
vorschlagen . Dies sollte so sauber 
geschehen, daß die Späne des 
Beschlogbeils auf einem Nasen­
rücken zerdrückt werden konnten, 
ohne diesen zu verletzen oder 
daß der Druck weh tat. Waren 
etwa 2 m mit der Axt bearbei tet, 
kam der zweite Mann mit dem 
Beschlagbeil und putzte die Bal­
kenoberlläche . Diese Arbeitswei­
se hatte den Vorteil, daß ein Bal­
ken nicht lange gedreht und ge­
wendet werden mußte, sondern in 
einem Arbeitsgang fertiggestellt 
werden konnte 



Ein Werkzeug und seine Variationen 

Die Äxte von Grönsfors Bruks 

In Schweden gibt es einen Be­
trieb, der sich auf die Herstellung 
von handgeschmiedeten Axten 
spezialisiert hat. Gränsfors ßruks 
Aß, mitten auf dem Land in Häl­
singlands gelegen, ist ein Fami­
lienbetrieb mit 20 Beschäftigten, 
der seit 1902 diese Spezialwerk­
zeuge anfertigt. Einige der Werk­
zeuge erhielten 1990 beim Wett­
bewerb „Okologisches Design" 
und 1995 von der Vereinigung 
Schwedische Form für hervorra­
gendes Design eine Auszeich­
nung. 

Gränsfors ßruks hat Äxte ent­
wickelt, die in Technik, Form und 
Funktion den Erfordernissen der 
heutigen Holzbearbeitung ange­
paßt sind. In der industrielle_n Se­
rienherstellung werden die Axte 
standardisiert, so daß es sich 
nicht mehr um Spezialwerkzeuge 
handelt. Die Klingen werden 
blank geschmirgelt, gestrichen 
und brennlackiert. Gränsfors ßruks 
setzt dagegen den Grundsatz 
„eine Axt ist so gut wie ihr 
Schmied" und versteht die unver­
fälschte geschmiedete Oberfläche 
als Garantie für die Qualität der 
Axt. Sieben Schmiede, deren lni­
t_i_alien man auf den Klingen der 
Axte findet, arbeiten in diesem 
Betrieb und schmieden die Äxte 
mit einer Präzision , die jede nach­
trägliche Bearbeitung überflüssig 

macht. Kein Schmirgeln, Grob­
schliff, Feinschliff, Polieren oder 
Anstreichen der Axte ist nötig, um 
Fehler im geschmiedeten Stahl zu 
verbergen oder zu beseitigen. 
Firmenziel ist es, qualitätvolle und 
langlebige Produkte herzustellen, 
auch um Mensch und Umwelt zu 
schonen. Die Garantie von 20 
Jahren auf jede Axt betont diesen 
Aspekt. 

Die Qualität der Äxte ist vorrangig 
eine Frage des Schmiedehand­
werks. Die Axtklingen sind aus 
schwedischem Stahl hergestellt, 
der auf 1200 °C erhitzt wird. Aus 
einem viereckigen rotglühenden 
Stahlstück wird im Gesenk die 
Klinge geschmiedet. Die Schnei­
de der Axt wi rd geschliffen, ge­
härtet und angelassen. Die 
Schmiede prüfen anschließend 
die Qualität jeder Klinge. Ein Stiel 
aus Hickoryholz wird angepaßt 
und mit. Hilte einer Hydraulikpres­
se ins Ohr gepreßt. Daraufhin 
wird die Axt nochmals kontroll iert, 
mit wasserabweisendem rostschüt­
zenden Öl eingerieben und mit 
einem Schneidenschutz aus Leder 
versehen. 

Zu den wichtigsten Gränsforsäx­
ten gehören die Forst-, Spalt- und 
Zimmermannsäxte, die Tischler­
und Schnitzbeile. Die Forstaxt ist 
zum Fällen und Entasten von 
Bäumen und für frisches harziges 
Holz wie Kiefer oder Fichte gut 
geeignet. Ihr langer Stiel von 

64 cm läßt die Axt gut schwingen. 
Die Stiele aller Gränsforsäxte sind 
nach ergonomischen Kriterien 
entwickelt, so daß der Stiel fest in 
der Hand liegt und der Stielknauf 
ein Entgleiten der Axt verhindert. 

Die große Spaltaxt ist schwer, hat 
einen langen Stiel und einen Axt­
kopf mit Wangen, alles Eigen­
schaften, die wichtig für das Spal­
ten von Holz sind Für sehr grobes 
und knorriges Holz wird der Spalt­
hammer verwendet, der schwer 
ist und einen kräftigen Nacken 
besitzt und sich deshalb auch für 
das Schlagen auf den Spaltkeil 
eignet. 

Die kleinen und großen Tischler­
beile, die nur für trockenes Holz 
verwendet werden, haben einen 
einseitigen Anschliff und eine ge­
rade, lange und dünne Schneide, 
wodurch eine gleichmäßige Hieb­
fläche entsteht. Die geschmiedete 
Aussparung am Kopf erlaubt es, 
die Hand tost unmittelbar über der 
Schneide zu halten, was die Sta­
bilität und die Genauigkeit wäh­
rend der Arbeit erhöht. Die Beile 
haben einen geraden Stiel und 
sind auch als Hammer benutzbar. 
Das schwedische Schnitzbeil für 
Holzbildhauerarbeiten weist eine 
relativ lange gebogene Schneide 
auf. 

Zimmermannsäxte werden in ver­
schiedenen herkömmlichen For­
men, die sich auch zum Zurichten 
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und Behauen von Stämmen und 
Planken im Blockhausbau eignen, 
angefertigt. Die Hauaxt mit gera­
dem Stiel und beidseitig geschlif­
fener Schneide wird bei Ecken­
fügearbeiten verwendet. Andere 
Axte werden mit einseitig geschlif­
fener Schneide und seitlich gebo­
genem Stiel, der die Hände vom 
Stock abhält, ausgeführt. 
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Der Zimmermann Tycko Loa (geb 
1937) demonstriert auf der Exem­
pla '98 den Umgang mit den 
Zimmereiwerkzeugen anhand ei­
nes Blockhausteils. Er arbeitet in 
Schweden als Zimmermann und 
als Lehrer der alten Blockhaus­
Technik 

Wille Sundquist (geb. 1925) ist in 
Schweden bekannt als Holzbild­
hauer und als Fachmann für Holz­
bearbeitungstechniken, zu denen 
er auch einige Bücher veröffent­
licht hat. Er zeigt die Arbeitsweise 
mit verschiedenen Gränsforsäxten 
und -beilen und das Schärfen der 
Schneiden 



Ein Werkzeug und seine Variationen 

Die technische 
Fortentwicklung der Säge 

Hans-Tewes Schadwinkel 

Die Säge ist für den Holzhand­
werker ein unentbehrliches Werk­
zeug , mit dem er das Holz unab­
häng ig von der Richtung der 
Holzfasern im Gegensatz zu Axt 
und Beil in zwei ebene Schnitt­
flächen teilen kann. Für die ver­
schiedenen Verwendungszwecke , 
auch für die Bearbeitung von 
Stein und Metall, wurden spe­
zielle Sögen entwickelt. 

Interessant ist die technische Be­
wältigung dieses Werkzeugs im 
laufe der Geschichte. Es mußten 
vor allen Dingen zwei sehr unter­
schiedliche Probleme gelöst wer­
den , um zu einem brauchbaren 
Werkzeug zu führen Das Säge­
blatt, das der wesentliche Teil der 
Säge ist und aus einem dünnen 
Stahlblech besteht, muß wider­
standsfähig und gleichzeitig ela­
stisch sein , um ein Brechen oder 
Knicken zu vermeiden Anderer­
seits muß es aber beim Sögen 
ganz gerade bleiben , es darf 
nicht ausweichen oder verlaufen , 
wenn man einen geraden Schnitt 
erhalten will. Um das zu erreichen 
wird das Sägeblatt entweder aus 
relativ dickem oder breitem Stah l­
blech hergestellt, in ein Gestell 
eingespannt oder der Rücken ver­
stärkt, was den Arbeitsbereich der 
Säge teilweise einschränkt. 

Die andere Schwierigkeit ist die 
richtige Form und Stellung der Sä­
gezähne, die in eine Kante des 
Sägeblatts eingefeilt oder einge-

stanzt werden und die die eigent­
liche Trennarbeit beim Sögen ver­
richten. Je nachdem, ob eine Sä­
ge auf Stoß oder Zug arbeiten 
soll , muß die Bezahnung unter­
schiedlich gelöst sein. Bei Holzsä­
gen haben die Sägezähne immer 
eine Dreiecksform , die entspre­
chend ihrem Verwendungszweck 
spitz-, recht- und stumpfwinklig 
ausgebildet ist. Für grobe Arbei­
ten benötigt man eine Säge mit 
großen Zähnen und großer Zahn­
teilung , für feine Arbeiten kleine 
mit entsprechend kleiner Teilung. 
Weichholzarten und Längsschnitte 
erzeugen beim Sögen viel Späne 
und erfordern deshalb größere 
Zahnabstände. 

Die Bezahnung der Sögen erfuhr 
immer unterschiedl ichere Formen. 
Bereits im späten Mittelalter war 
neben dem dreieckigen, gleich­
schenkligen Dreieckszahn eine 
weitere Zahnform, nämlich der M­
Zahn , entwickelt worden. Dabei 
wurden von den Dreieckszähnen 
zwei Zähne halbiert. Man ließ ein 
Zahnpaar stehen und feilte die 
beiden anderen Hälften fort. Es 
blieben also zwei halbierte Zähne 
stehen, darauf folgte eine gleich 
breite Lücke und wieder zwei hal­
bierte Zähne Auf diese Weise 
wurden beim Schrotschnitt die Sä­
gespäne auf optimale Weise aus 
dem Sägeschnitt heraustranspor­
tiert. Im laufe des 19. Jahrhun­
derts wurden die unterschiedlich­
sten Zahnwinkel und Zahnzwi-

Gestellsöge 

Seile 59. 
l Büge/söge 
2 Büge/söge und Gestellsöge 
3 Klobsöge 

schenräume verwendet. Optisch 
besonders auffäl lig ist der Wolfs­
zahn , mit gewölbter Zahnbrust 
und -rücken. Ein weiterer Schritt 
war die Hobelzahnform. In die­
sem Fall schneiden zwei Dreiecks­
zähne links und rechts den Span 
ab, während gleichzeitig zwei 
halbierte Dreieckszähne den 
Schnittgrund aushobeln. 

Je tiefer das Sägeblatt in die 
Sägefuge eintritt, desto mehr er­
schwert die Reibung von Säge­
blatt und Holz das Sögen Um 
das zu vermeiden sind die Säge­
zähne geschränkt, d. h. , sie sind 

Klobsögen 

' 
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abwechselnd zur einen und zur 
anderen Seite im gleichen Winkel 
herousgebogen. Für diese Tätig­
keit gab es Schränkeisen, in der 
Regel eine kleine Eisenplatte mit 
Handgriff und verschieden breiten 
und tiefen Einschnitten, in die die 
unterschiedlich langen und starken 
Sägezähne hineinpaßten Die 
erste Abbildung eines Schränkei­
sens ist aus dem mittelalterlichen 
Italien bekannt. Gelegentlich 
waren das Schränkeisen und der 
Feuerstahl als ein Kombinations­
werkzeug ausgebildet. Erst ab 
Mitte des l 9 Jahrhunderts wur­
den Schrönkzongen entwickelt, 
bei denen der Schrönkwinkel ge­
nau eingestellt werden konnte und 
das Schränken auf diese Weise 
erleichterte. 

Nach dem Schränken werden die 
Sägezähne mit einer Dreiecksfeile 
immer im gleichen Feilwinkel ge­
schärft. Vorher muß geprüft wer­
den, ob die Sägezähne olle 
gleich hoch sind , d. h , ob die 
Zahnspitzen auf einer gedachten 
geraden Linie liegen. Die Schörf­
arbeit geschieht in einem speziel­
len Feilkolben, in den das Säge­
blatt eingespannt wird. 

Eine richtig geschränkte und 
scharfe Söge schneidet sauber 
und gerade. Sie arbeitet sich 
gleichmäßig in das Holz hinein , 
ohne daß man Druck ausüben 
muß Nach längerer Benutzung 
wird sie allmählich stumpf und 
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muß neu geschärft, manchmal 
auch wieder vorher abgerichtet 
und geschränkt werden , was tech­
nisches Können , Ubung und Fin­
gerspitzengefühl erfordert. War 
auch das Herstellen von Sögen in 
Hammerwerken zwar nicht hun­
dertprozentig, iedoch brauchbar 
gelöst, stellte die Sägezahnform 
und ihre Instandhaltung mit 
Schränkeisen und Feile den Benut­
zer vor hohe Anforderungen. Vor 
allem diese Tatsache erschwerte 
die Einführung der Söge in der 
Forstwirtschah und den allgemei­
nen Gebrauch. Sögen waren des­
halb über lange Jahrhunderte Spe­
zialwerkzeuge von Handwerkern. 

Eine wichtige Unterscheidung der 
Sögen trifft man aufgrund der un­
gespannten und gespannten Sä­
geblätter. Dünne, schlank ausge­
schmiedete Sägeblätter brechen 
oder verbiegen bei der Arbeit 
leicht. Für sie sind schon sehr früh 
Spannkonstruktionen ersonnen 
worden , beispielsweise der einfa­
che hölzerne Bügel. Bügelsögen 
können von einem oder zwei Sä­
gern geführt werden. Oft wurde 
mit dieser Sögenart, deren Bezah­
nung auf Stof) und Zug ausgelegt 
ist, hisches Holz quer zur Faser 
geschnitten. Die Laub-, Baum- und 
Knochensögen sind mit einem 
Metallbügel gespannt. 

Bei den Gestellsögen wird das an 
den zwei Sägearmen befestigte 
Blatt mit einer zusammengedreh-
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ten Schnur über einen Steg ge­
spannt. Nur während des Sögens 
steht das Blatt unter Spannung , 
nach der Arbeit w ird es gelöst, 
um die Sägearme zu schonen. Da 
sich die unterschiedlichsten Säge­
blätter in ein solches Gestell ein­
spannen lassen , ist das eine sehr 
vielseitig verwendbare Sägeform 
Die Faust-, Schlitz-, Absetz- und 
Schweifsägen , mit denen man ge­
kurvte Schnitte ausführen kann , 
gehören dazu. 

Die Rahmen- oder Klobsögen 
bestehen aus einem rechteckigen 
Holzrahmen, in den das Säge­
blatt mittig und spannbar in der 
Längsrichtung befestigt ist. Sie ha­
ben sich genau wie die Gestel lsö­
gen seit der Zeit der Römer kaum 
verändert M it ihnen wurde das 
Holz längs der Holzfaser geschnit­
ten Sehr große Exemplare wur­
den von mehreren Männern ge­
führt, um Stammholz zu trennen. 
Der Stamm lag dabei auf einem 
erhöhten Gestell , ein Säger stand 
darauf und bewegte die Söge mit 
Hilfe der anderen senkrecht auf 
und ab. Kleinere Klobsögen 
wurden für schwächere Hölzer 
benötigt und konnten einzeln 
bedient werden. 

Bei den ungespannten Sögen 
handelt es sich immer um kräftige 
Sägeblätter, die mit einem oder 
zwei Handgriffen versehen sind. 
Vom kleinen Fuchsschwanz über 
die Ein-Mann-Söge zur Schrot-, 



Ein Werkzeug und seine Variationen 

Schottsägen 

1 Stichsäge 
2 Büge/säge 
3 Schrotsägen 

mit verschiedenen 
Sägezähnen 

4 Fuchsschwänze 
und Stoßsäge 

1 

Schott- oder Kronsäge reicht diese 
Konstruktionsform 

Die Schottsäge, mit der Stamm­
holz beispielsweise zu Balken auf­
gesägt wurde, hat ein sehr lan­
ges, schmaler werdendes Blatt 
und an iedem Ende einen Griff 
Seit dem 16. Jahrhundert wird sie 
neben der Klobsäge verwendet, 
wobei dem oben stehenden Sä­
ger die Arbeit durch einen verlän­
gerten Griff erleichtert wird . Die 
großen Zähne sind rechtwinklig 
auf Zug angelegt und so ge­
schärft, daß man mit ihnen auch 
seitlich Äste abschneiden kann. 

Mit der Schrotsäge, eine Zwei­
Monn-Säge, trennt man Holz quer 
zur Faser. Diese auch Zimmer­
monnssäge genannte Form exi­
stiert in einer außerordentlichen 
Vielfalt von Variationen. Das Blatt, 
das ie noch Verwendungszweck 
sehr verschiedenartig ausgeführt 
ist, wird mit Hilfe von zwei Griffen 
geführt. Die Bezohnung ist immer 
auf Zug und Stoß ausgelegt, kann 
ober ganz unterschiedl iche Zahn­
formen hoben. Auch diese Säge 
ist seit der Römerzeit bekannt. 

Die Stoßsäge mit einem Griff 
wird ein- oder beidhändig dort 
benutzt, wo kein Platz für einen 
zweiten Säger ist. Ihr langes Blatt 
wird zur Spitze hin schmaler 
Die Handsäge oder der Fuchs­
schwanz wird überall dort einge­
setzt, wo eine Gestellsäge nicht 
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verwendet werden kann. Für die­
se Art der Säge benötigt man 
Blätter aus bestem Stahl, damit 
sie sich beim Sögen nicht verbie­
gen. Auch hier gibt es sehr unter­
schiedliche Blattformen, Bezoh­
nungen und Griffbefestigungen 

Die ersten Sögen sind Feuerstein­
werkzeuge aus der älteren und 
iüngeren Steinzeit, die ober teil­
weise auch als Messer zu be­
zeichnen sind. Sögen, die heuti­
gen Formen ähnlich sind, wurden 
in der frühen Bronzezeit ent­
wickelt. Sie haben sich nur sehr 
selten erholten, da ihr dünnes Ma­
terial im Boden leicht verrottet. 
Durch bildliche Darstellungen sind 
diese frühen Werkzeuge iedoch 
überliefert, so beispielsweise in 
ägyptischen Reliefs und Fresken, 
in denen man Hand- und Bügelsä­
gen erkennen kann. Bis in die Ei­
senzeit waren die Sägeblätter aus 
Bronze oder Eisen relativ weich , 
nicht geschränkt und es konnte mit 
ihnen nur auf Zug gearbeitet wer­
den. Zu entscheidenden Verbesse­
rungen kam es in der Zeit der 
Römer, als die ersten Sögen ge­
schränkt und dadurch die Schn itt­
fugen breiter als das Sägeblatt 
wurden So war es möglich, ge­
nauer und effektvol ler auf Stoß zu 
arbeiten ohne die Säge zu ver­
biegen. Es sind sowohl große ge­
spannte Brettsägen a ls auch unge­
sponnte Schrotsägen der Römer 
überliefert. Die Kelten besaßen 
Sögen in Fuchsschwanzform Von 
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den germanischen Stämmen wis­
sen wir bis zur ersten Jahrtausend­
wende nicht, ob sie Sögen be­
nutzten. Um das Jahr l 000 n. 
Chr. gibt es aus Schweden Säge­
blätter von gut 60 cm Länge mit 
einem Griffdorn, also Ein-Monn­
Sägen. Gleichzeitig sind in Nord­
italien große gespannte Sögen 
auf Buchmalereien dargestellt wor­
den. In Schleswig-Holstein wurde 
eine kleine wikingische Säge von 
etwa 15 cm Länge gefunden. 

Als in Deutschland im 14. Jahr­
hundert die ersten Sägeabbildun­
gen auf Buchmalereien auftau­
chen, sind die Sögen seit langem 
bekannt. So zeigt das Hausbuch 
der Mendelschen Zwolfbrüderstif­
tung für das 14 Jahrhundert eine 
Schreinerwerkstott mit einer Ge­
stellsäge mit drehbarem Säge­
blatt. In Süddeutschland gibt es 
bereits d ie ersten Sägemühlen. 
Die Herstellung und Verarbeitung 
von Stahl ließ im 15. Jahrhundert 

die Anfertigung von breiteren Sä­
geblättern zu, die man auch un­
gesponnt benutzen konnte, da sie 
ebenmäßig und elastisch waren. 
Noch dem Ausschmieden wurden 
die Blätter durch Hämmern bei 
Raumtemperatur gehärtet. Den für 
die Härteannahme erforderlichen 
Kohlenstoffgehalt erhielt der Stahl 
vorher durch längeres Glühen im 
Holzkohlefeuer In der Zimmerei 
sind nun Schrotsägen und Ein­
Monn-Sägen allgemein üblich. 
Die Brettsäger benutzten in Süd­
deutschland Klob-, in Nord­
deutschland Schottsägen. Die er­
ste Darstellung einer bei Fällarbei­
ten eingesetzten Säge stammt aus 
dem l 6 Jahrhundert, es dauerte 
jedoch noch gut 200 Jahre bis 
um l 800 die Forstverwaltungen 
aus Gründen der Okonomie und 
des immer knapper werdenden 
Holzes die Säge zwangsweise 
einführten. 

In England wurde um 17 40 der 

Gußstahl erfunden Mit diesem 
Material war es möglich, Sögen 
herzustellen, die ebenmäßiger 
und schärfer schnitten. Mitte des 
19. Jahrhunderts übernahmen die 
Walzwerke auch in Deutschland 
die Herstellung des gewalzten 
Gußstahls und man tertigte Sögen 
nur noch aus diesem Material an. 
Die Sögen wurden so gehärtet 
und angelassen, daß zum einen 
die Zähne möglichst lange scharf 
blieben, zum anderen sie beim 
Schränken ober nicht brachen. 

Die Entwicklung zur motorbetrie­
benen Säge vollzog sich schritt­
weise über mehrere Jahrhunderte 
Honns Lobsinger, Mechonicus zu 
Nürnberg, überreichte dem Stadt­
rat bereits im Jahre 1550 ein Ver­
zeichnis mechanischer Erfindun­
gen, in dem er den Vorläu fer der 
Holzkreissäge, die erst 1833 in 
England erfunden und patentiert 
wurde, bereits beschrieb. Der 
Engländer Bulwer erwarb 16 l 8 
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Seite 6 2 : 
Stihl Motorsäge 

Seife 63. 
Feinschniffsöge Multicuf O uick von Hegner 

das Patentrecht auf gehärtete 
Sögen, die zum Schneiden von 
Eisen geeignet waren. Um 1700 
ist in Holland der Spanndraht mit 
Gewindeschraube für Gestellsä­
gen erfunden worden. Die erste 
Laubsäge wurde um 1763 abge­
bildet. Der ideenreiche englische 
Erfinder von Holzmaschinen, Bet­
ham, erhielt 1793 das Patent für 
Kreissägemaschinen , die entwe­
der Holz oder Metall sägen konn­
ten und von Dampfkraft angetrie­
ben wurden. 1808 erfand Wil­
liam Newberry die Bandsäge 
und der Ingenieur Brunel eine 
Furnierholzsäge. Um 1812 ent­
wickelte Friedrich Krupp einen 
speziellen Gußstahl, der eine län­
gere Standzeit der Sägeschneide­
zähne hatte . Zum Ende des 
19. Jahrhunderts wurde in Kanada 
die motorbetriebene Kettensäge 
erfunden. Von da an dauerte es 
noch etwa 60 Jahre, bis die im­
mer kleiner werdenden Motore 
die alten Zwei-Mann-Sögen ganz 

verdrängt hatten. Sögen wurden 
seit dem 19. Jahrhundert zumal­
leinigen Herstellungsprodukt ein­
zelner Spezialfirmen , die dann 
den Entwicklungsschritt zur indu­
striellen Serienfertigung machten. 
Heute werden im Handwerk nur 
noch wenige der früher so vielfälti ­
gen Formen von Sögen verwen­
det, weitgehend sind sie von 
motorbetriebenen Sögen ersetzt 
worden. 

Die technische Fortentwicklung 
der Säge wird in der Exempla 
'98 beispielhaft durch historische 
Sögen aus der Sammlung von 
Hans-Tewes Schadwinkel, Ger­
hard Schmitz, Dr. Günther Heine, 
Peter Howcroft und Wilhelm Bau­
mann sowie Alfred Lichtenegger 
illustriert. Dem gegenüber stehen 
moderne Sögen der Firmen Stihl 
und Hegner, die den heutigen 
Standard dieses Werkzeuges 
dokumentieren. 
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Japanische Handwerks- und 
Werkzeugkultur am Beispiel der 
Holzbearbeitungswerkzeuge 

Dr. -lng . Rudolf Dick 

Obwohl Japan das technologisch 
fortschrittlichste Land der Welt ist, 
hat es sich in seiner Kultur traditio­
nelle Elemente bewahrt, die sich 
besonders deutlich in der japani­
schen Handwerks- und Werkzeug­
kultur zeigen. Forderungen, die 
sich aus der Philosophie des Shin­
to und Konfuzianismus ableiten, 
liegen dem zugrunde und gewin­
nen heute wieder eine existentielle 
Bedeutung, auch für unsere west­
liche Zivilisation. Hierzu zählt das 
Gebot der Achtung der als gött­
lich verstandenen Natur und das 
Gebot des sparsamen und re­
spektvollen Gebrauchs der Dinge, 
die die Natur uns schenkt. Der 
schaffende Mensch soll demnach 
sein Möglichstes geben, um mit 
diesen Werkstoffen Produkte her­
zustellen, die langlebig sind und 
der Funktion optimal gerecht 
werden. 

In der westlichen Welt sind diese 
Überlegungen im Zusammenhang 
mit der industriellen Massenpro­
duktion und der damit verbunde­
nen „Wegwerfmentalitöt" in den 
Hintergrund getreten. Viele Hand­
werksbetriebe kamen um ihre Exi­
stenz und mit ihnen ging auch der 
Sinn für handwerkliche Qualität 

verloren. Daß in Japan das nicht 
in diesem Ausmaß geschehen ist, 
hängt mit der beharrlichen Zähig­
keit zusammen, mit der dort das 
Brauchtum und die alten Hand­
werkstraditionen bewahrt werden. 
Handwerklich hergestellte Kultob­
jekte wie Schwert, Fächer, Spie­
gel oder Löwenmaske spielen in 
der Mystik eine dominierende Rol­
le. Sie werden Goshintai , erlauch­
ter Gottesleib, genannt und sind 
Symbol für die göttliche Präsenz 
Dem Handwerker ermöglicht die 
religiös-philosophische Orientie­
rung ein mutiges Festhallen an der 
tradierten Wertordnung und eine 
hohe Arbeitsethik. 

Das Werkzeug spielt in diesem 
Zusammenhang eine wesentliche 
Rolle, da es das Medium ist, mit 
dem der Mensch seine Kreativität 
umsetzt - oder um es mit den 
Worten des englischen Historikers 
und Philosophen Thomas Carlyle 
zu sagen: ,,Man is a tool using 
animal. Without tools he is 
nothing." In Japan haben sich zum 
Teil ganz eigene ungewöhnliche 
Werkzeugformen und Arbeitsme­
thoden entwickelt. So arbeitet der 
japanische Handwerker in der Re­
gel im Sitzen und zum Körper hin, 
was in vielen Fällen eine bessere 
Kontrolle des Werkzeugs ermög­
licht. Aus diesem Grund sind bei­
spielsweise die Sögen und Hobel 
auf Zug ausgelegt. 

Die Holzbearbeitungswerkzeuge 

sind ein Beispiel für die hohe 
Qualität und Perfektion japani­
schen Handwerks. Sie zeichnen 
sich durch eine außergewöhnliche 
Stahlqualität und beste Verarbei­
tung aus. Die Zentren der Werk­
zeugherstellung liegen heute in 
Miki, einer Region westlich von 
Kobe sowie in Sanjo in der Pro­
vinz Niigata. Das hohe Niveau 
der Holzbearbeitungswerkzeuge 
ist sicherlich auf das fruchtbare 
Zusammenwirken zweier Hand­
werkszweige, der Holzbau-Archi­
tektur und der Schmiedekunst, 
zurückzuführen In Japan wurde 
schon immer fast ausschließlich in 
Holz gebaut. Beeindruckende 
Zeugen dieser Hochkultur sind die 
Tempelanlagen der Nara-Zeit mit 
den ältesten noch existierenden 
und größten Holzbauwerken der 
Erde. Mit ihren raffinierten Holz­
verbindungen haben sie mehr als 
1200 Jahre erdbebenreiche Ge­
schichte überdauert. Diese Holz­
bautechnik erforderte die Entwick­
lung spezifischer Werkzeuge in 
Zusammenarbeit mit den Stahl­
schmieden. 

In der Stahlverarbeitung galt das 
besondere Interesse dem Schmie­
den der Schwerter, die in Japan 
mythische Bedeutung haben, da 
sie, wie es die Tradition lehrt, den 
Menschen von den Göttern anver­
traut wurden. Bereits die frühesten 
erhaltenen Exemplare aus dem 9 
bis 4. Jahrhundert v. Chr. besitzen 
gehärtete Schneiden. Es wurden 
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Verfahren entwickelt, die Klingen 
mehrschichtig aufzubauen, um die 
Schärfe und die Verschleißfestig­
keit der Schneide mit der Elasti­
zität und den dämpfenden Eigen­
schaften des weichen Grundmate­
rials zu kombinieren. Damit wur­
den bereits vor über l 000 Jahren 
Konstruktionsprinzipien der Stahl­
veredelung und -härtung ent­
wickelt, die bis heute für die be­
sondere Güte der japanischen 
Klingen verantwortlich sind. 

Mit dem Aufstieg des Samurai-Rit­
ters wuchs auch das Können und 
das Ansehen der Schwertschmie­
de. Er nahm als Handwerker und 
als Bürger eine Sonderstellung 
ein, die sich u. o. darin ausdrück­
te, daß er neben dem Samurai 
der einzige war, der in der Öf­
fentlichkeit das Schwert trogen 
durfte Mon nannte ihn respektvoll 
Shokunin , eine Bezeichnung, die 
eine Symbiose aus technischem 
Können , Ethik und sozialem Be­
wußtsein ausdrückt Mit der Ent­
machtung der Samurai Ende des 
letzten Jahrhunderts mußten sich 
die Schwertschmiede neue Aufga­
ben suchen Viele wechselten in 
die Werkzeug- und Messerherstel­
lung und brachten ihr Können und 
das bisher streng gehütete Wis­
sen in diesen Bereich ein. Die 
Umsetzung und Weiterentwick­
lung der Schmiedemethoden ist 
der entscheidende Grund für das 
hohe heutige Niveau vieler hond­
gemochter japanischer Schnitz-

und Schneidwerkzeuge, die mit 
feinsten , mehrschichtig geschmie­
deten Stählen und einer sagenhaf­
ten Schnittschärfe ausgestattet 
sind. Auch die sozialen und ethi­
schen Ansprüche der Schwerter­
sch miede wurden übernommen, 
so daß heute noch ehrwürdige 
Schmiedemeister als Shokunin 
bezeichnet werden. 

In dem Buch „Die Werkzeuge des 
japanischen Schreiners" be­
schreibt Toshio Odote, der lange 
Zeit Totegu-shi Shokunin , Meister 
der Schiebetürenbouer, war, aus 
eigener Erfahrung das Arbeits­
ethos eines Shokunin und die 
Beziehung zu seinem Werkzeug. 
Shokunin bedeutet nicht nur, 
,,bestimmte handwerkliche Fähig­
keiten zu besitzen , sondern auch 
eine bestimmte Geisteshaltung 
und ein Verantwortungsgefühl 
gegenüber der Gesellschaft zu 
hoben ... Ein Shokunin besitzt 
Kenntnis der Werkzeuge und Ge­
schicklichkeit im Umgang mit ih­
nen ... Der Stolz eines Shokunin 
liegt in dem gleichzeitigen Erlan­
gen von Geschicklichkeit und 
Schnelligkeit . . . Die größte Belei­
digung für einen Handwerker in 
Japan ist es, langsam genannt zu 
werden." Er berichtet weiter, daß 
es einem Shokunin nicht erlaubt ist 
eine mißlungene Arbeit zu zer­
stören. ,, Das bedeutet, daß ieder 
Sägeschnitt, jeder Hobelsto() und 
jeder Schnitt mit dem Stecheisen 
entscheidend ist Von einem Sho-

kunin wird hohe Konzentration 
verlangt, weild·ede Kerbe, jeder 
Schnitt und je er Teilaspekt der 
Arbeit unveränderlich ist Deshalb 
hat ein Shokunin auch eine sehr 
enge Beziehung zu seinem Werk­
zeug, denn durch und mit diesem 
Werkzeug entsteht seine Arbeit 
Jedes einzelne Werkzeug ist sein 
ganzer Stolz. Als ich Shokunin 
war, feierten wir an jedem Neu­
jahrstag die Werkzeuge. Wir rei­
nigten sie und unsere Werkzeug­
kiste und legten sie in den Toko­
nomo (einen besonderen ge­
schmückten Winkel im Haus oder 
in der Werkstatt) Auf jede Werk­
zeugkiste wurde ein kleines Stück 
Reispapier gelegt und darauf 
zwei Reiskuchen und eine Man­
darine. Es ist ein alter Brauch, mit 
dieser einfachen Geste seinen 
Werkzeugen für die geleistete hor­
te Arbeit und für die entscheiden­
de Rolle, die sie im Leben eines 
Shokunin spielen , zu danken. " 

Stecheisen , Sögen und Hobel 
werden Dogu genannt, was wört­
lich übersetzt „Weg des Werk­
zeugs" heißt Mon möchte damit 
ausdrücken, daß das Werkzeug 
seinen Meister ein Leben lang be­
gleitet, es ist untrennbar mit dem 
Menschen und der von ihm ge­
stalteten Umwelt verbunden. 
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Dick GmbH, Metten 
Feine Werkzeuge aus Japan 

Ursprünglich in der sächsischen 
Musikmetropole Markneukirchen 
beheimatet, belieferte der Firmen­
gründer Günther Dick seit 1948 
vom niederbayerischen Metten 
aus Hersteller von Musikinstrumen­
ten weltweit mit Werkzeugen, 
Hölzern , Halbfertigprodukten und 
Zubehör. Während der letzten 
beiden Jahrzehnte wurden erst-

mals japanische Holzbearbei­
tungswerkzeuge auf dem deut­
schen Markt eingeführt, wobei 
die traditionellen Handelskontakte 
mit Japan hilfreich waren. Trotz ih­
rer ungewohnten Formen und Ar­
beitsweisen fanden die Sögen, 
Hobel und Schneidewerkzeuge 
auch außerhalb des Geigenbaus 
immer mehr begeisterte Anwen­
der. 

Unter der Führung von Dipl.-Kfm. 

Heinrich Dick und Dr-Ing. Rudolf 
Dick beliefert und berät die Firma 
mit enormer Sach- und Fachkennt­
nis über 40.000 Holzhandwer­
ker, vom Möbelrestaurator bis 
zum Zimmermann mit ,,feinen 
Werkzeugen ". Mit der Errichtung 
eines neuen Betriebs- und Ausstel­
lungsgebäudes ab Herbst l 998 
werden auch regelmäßige Schu­
lungen zum Schärfen und der 
Handhabung der Werkzeuge ab­
gehalten. 



Japanische Spezialwerkzeuge 

Nokogiri - Sögen 

Die japanischen Sögen, Nokogi­
ri , sind eine Gruppe von Werk­
zeugen, die eine Bereicherung 
der im Westen bekannten Typen 
darstellen. Man unterscheidet 
dabei grundsätzlich die Kataba­
Sägen mit einseitiger Verzahnung 
ohne Blattverstärkung , die Dozuki­
Sägen mit einseitiger Verzahnung 
und verstärktem Blattrücken und 
die Ryoba-Sägen mit beidseitiger 
Verzahnung des Blattes. Ihnen ge­
meinsam ist, daß sie nicht wie 
westliche Sögen auf Schub, son­
dern auf Zug schneiden. Histo­
risch liegt dies wohl darin begrün­
det, daf) der japanische Hand­
werker schon immer sitzend auf 
einer Matte arbeitete und in die­
ser Position ziehend mehr Kraft 
aufbringen kann als drückend. 
Aus dieser Arbeitsweise ergeben 
sich jedoch auch für die Gestal­
tung der Säge selbst versch iedene 
Vorteile. Da das Blatt nur auf Zug 
beansprucht wird, ist die Gefahr 
des Biegens oder Bruchs natürlich 
wesentlich geringer Das Blatt 
kann also dünner ausgeführt wer­
den, bis zu einer Blattstärke von 
0, 15 bis 0,50 mm. Durch die 
ziehende Bewegung hat man 
außerdem eine bessere Kontrolle, 
das Blatt stabilisiert sich selbst und 
man erzielt eine präzisere Schnitt­
führung. Auch kann ein Stahl 
höherer Härte verwendet werden, 
wodurch sich die Standzeit ver­
bessert 

Eine weitere Besonderheit japani­
scher Sögen liegt in der Verzah­
nungsgeometrie, die spezifischer 
dem jeweiligen Verwendungs­
zweck angepaßt ist als bei west­
lichen Sögen Man unterscheidet 
grundsätzlich zwischen Dreiecks­
verzahnung für Schnitte in Faser­
richtung und Trapezverzahnung 
für Schnitte quer zur Faser. Die 
meißelförmigen Dreieckszähne ha­
ben zum Blattende hin eine feine­
re Teilung als an der Blattspitze. 
Man beginnt den Schnitt mit die­
ser feineren Zahnung und setzt 
erst allmählich die gesamte Blatt­
länge ein. Die Form der Trapez­
zähne entspricht der angefasten 
Spitze des japanischen Schwerts 
Sie sind kreuzweise angeschliffen 
und trennen die Fasern rasier­
messerscharf mit zwei parallelen 
Schnitten. Da die Blätter dünner, 
die Verzahnungen weniger ge­
schränkt und zudem schärfer sind 
als bei westlichen Sögen schnei­
den die japanischen Nokogiri 
vergleichsweise mühelos. Auch 
hinterlassen sie sehr glatte Schnitt­
flächen , die z. B bei Holzverbin­
dungen keine Nacharbeit erfor­
dern. Die geringen Schnittverluste 
sind vor allem bei Restaurierungen 
von erheblichem Vorteil. 

Nokogiri werden heute in der Re­
gel in Serienfertigung auf Präzisi­
onsmaschinen hergestellt Sie wer­
den mit einer sogenannten Zahn­
spitzenhärtung versehen, die eine 
extrem hohe Standzeit gewährlei-
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stet, die Nachschärfmöglichkeit 
jedoch ausschließt. Die Blätter 
dieser maschinell hergestellten 
Sögen sind deshalb auswechsel­
bar. 

Daneben gibt es, wenn auch im­
mer seltener, den traditionellen Ty­
pus der von einem Sägenschmied 
handgefertigten Söge, d. h. die 
Blätter werden aus dem Vollen ge­
schmiedet und von Hand geschlif­
fen Die kleinen punktförmigen 
Hammermarken auf der Stahlober­
fläche, die beim Richten einer Sä­
ge entstehen, sind Qualitätsmerk­
mal der hochwertigen handgefer­
tigten Sögen . Die Blätter werden 
aus dem sogenannten weißen 
Papierstahl hergestellt, der für die­
sen Zweck mit einer Härte von 
eo. 60 Rockwell angelassen 
wird. Sie sind immer ganz durch­
gehärtet und können daher belie­
big oft nachgeschärft werden. 
Das Schärfen bleibt wegen der 
feinen Verzahnungen und der 
hohen Härte und Sprödigkeit der 
Zähne nur geübten Handwerkern 
vorbehal ten. Nicht umsonst ist der 
Sägenschärfer, Totegushi, ein ei­
gener Beruf, der eine mehrjährige 
Ausbildungszeit erfordert. Er kann 
gegebenenfalls auch Reparaturen 
vom Einsetzen von Zähnen bis hin 
zum Beheben eines Blattbruchs 
durchführen. 

Der Griff der Säge besteht meist 
aus Zedern- oder Zypressenholz 
und ist mit Bambus umwickelt. Bei 

besonders wertvollen Sögen wur­
de früher die Ummantelung des 
Griffes in Haifischhaut ausgeführt, 
die aufgrund der rauhen Ober­
flächentextur besonders rutschfest 
ist. 

Der japanische Zimmerer arbeitet 
auch beim Sögen in Bodennähe, 
wobei er das Werkstück auf ei­
nem niedrigen Bock auflegt und 
mit dem Körpergewicht fixiert. 



Japanische Spezialwerkzeuge 

Nomi - Stech- und Stemmeisen 

Ebenso wie bei uns gibt es in 
Japan eine große Vielfalt von 
Stemmwerkzeugen, von denen 
jedes für einen speziellen Anwen­
dungsbereich konzipiert ist. Die 
grundsätzlichen Unterschiede 
im Vergleich zu den westlichen 
Werkzeugen liegen im Design 
und im Aufbau der Klinge. Bei 
westlichen Stemmeisen ist das 
Heft meist einfach auf die dornar­
tige Angel aufgeschlagen und mit 
einer Zw inge vor dem Aufplatzen 
geschützt. Nachteile dieser Befe­
stigungsart sind ein relativ scharfer 
Ubergang zwischen Griff und An­
gel , der unergonomisch ist, und 
die Gefahr des Bruchs der Angel, 
da sie relativ dünn ist, bzw. der 
Bruch des Griffs beim Schwinden 
des Holzes. Bei älteren meist eng­
lischen Werkzeugen findet man 
auch oft noch die Bauweise, daß 
der Schaft sich nach hinten zu ei-

ner Tülle erweitert, die das Heft 
aufnimmt. Dies ist zweifellos die 
ergonomisch günstigere Lösung. 
Von Nachteil ist jedoch hier, daß 
beim Schwinden des Holzes sich 
das Heft relativ leicht löst. 

Im japanischen Nomi dagegen 
findet man die Vorteile beider 
Bauarten vereint. Das Blatt geht in 
einen massiven Schaft über, der 
sich nach hinten konisch erweitert. 
Vor der Montage wird auf das 
Heft ein konischer Zwischenring 
aufgeschoben und anschließend 
der massive Dorn in das Heft ein­
getrieben, so daß eine nahezu 
unlösbare Verbindung zwischen 
Eisen und Heft hergestellt wird. 
Für das Heh wird meist japani­
sche rote oder weiße Eiche ver­
wendet. Auch Buchsbaum und 
Sandelholz hat sich bewährt, da 
es sehr feinporig ist und dämpfen­
d.e Eigenschaften besitzt. Der 
Ubergang zwischen Griff, Ring 
und Schaft wird bündig überdreht, 

so daß das Eisen auch bequem 
am Hals gehalten werden kann, 
damit der Handwerker nahe am 
Objekt arbeiten kann. 

Demselben Zweck dienen die ge­
nerell relativ kurzen Klingen, die 
immer zweischichtig gearbeitet 
sind. Als Werkstoff dient ein rela­
tiv weicher Schmiedestahl, der be­
vorzugt aus alten Ankerketten ge­
wonnen wird. Durch den hohen 
Anteil an nichtmetallischen Ein­
schlüssen, wie Oxide und Silikate, 
verfügt er über ausgezeichnetes 
Dämpfungsverhalten , d. h. , das 
Eisen „prellt" nicht, wenn es mit 
dem Hammer geschlagen wird 
Japanische Stemmeisen werden 
im Normalfall mit dem Eisenham­
mer, Genno, geschlagen, da hier­
mit ein präziserer und besser dos­
sierbarer Schlag möglich ist. 

Die Spiegelseite der Eisen be-steht 
aus einer Carbonstahl-Plattierung 
hoher chemischer Reinheit ohne 
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Legierungszusätze. Mit zunehmen­
dem Legierungsanteil büßt der 
Stahl an Schärfe und Schnitthal­
tigkeit ein, da die Legierungsele­
mente sogenannte Mischkristalle 
bilden, was, vereinfacht ausge­
drückt, den homogenen Aufbau 
des metallischen Gitters stört und 
zu einem grobkörnigen Gefüge 
führt Für westliche Werkzeuge 
werden meist chrom-, molybdän-, 
wolfram- und kobaltlegierte Stähle 
verwendet, die zwar eine gute 
Zähigkeit und Temperaturbestän­
digkeit gewährleisten, eine ver­
gleichbare Schärfe wie bei den 
japanischen Kohlenstoffstählen ist 
damit jedoch nicht zu erzielen. 

Das Grundmaterial für die Klinge 
wird auf ca. l 000 °C weiß­
glühend erhitzt Ein Carbonstahl­
plättchen wird mit bloßen Fingern 
aufgelegt und mit schweren Ham­
merschlägen feuerverschweißt 
Anschließend wird das Stück in 
der Esse wieder auf 900 °C 

71 

erhitzt und in wiederholten Ar­
beitsgängen wird die Klinge, der 
Hals und die Angel zuerst frei­
hand und anschließend im Ge­
senk in Form geschmiedet Für 
das Schmiedefeuer wird bei hoch­
wertigem Eisen ausschließlich 
Holzkohle verwendet, was zu ei­
ner zusätzlichen Aufkohlung der 
Oberfläche führt Beim Formschlei­
fen erhält die Spiegelseite einen 
leichten Hohlschliff, der für die 
Anwendung vorteilhaft ist, da die 
Reibung zwischen Stecheisenblatt 
und dem Werkstück verringert 
wird. Es erleichtert zudem das 
plane Abrichten beim Nachschlei­
fen, d. h , man schleift zuerst den 
Schneidenwinkel und zieht ansch­
ließend auf der Rückseite ab bis 
sich die Hohlung wieder schließt 
Außerdem muß beim Schärfen 
weniger von der harten Stahl­
schicht bearbeitet werden. 

Zum Härten wird der Stahl auf 
ca. 800 °C erhitzt nachdem eine 

kohlenstoffhaltige Paste aufgetra­
gen wurde, um die Entkohlung , 
also die Reaktion des Kohlenstoffs 
mit dem Luftsauerstoff zu verhin­
dern. Der Stahl wird im Wasser 
abgeschreckt, wobei sich eine so­
genannte martensitische, sehr fein­
körnige Gefügestruktur ausbildet 
Da diese für die normale Anwen­
dung zu hart u.nd spröde ist, wird 
das Eisen im Olbad bei ca. 170 
°C auf eine Härte von 61 bis 65 
Rockwell angelassen. Das Fertig­
schleifen und Schärfen erfolgt aus­
schließlich auf Wassersteinen, 
den Toishi. Japanische Holzbear­
beitungswerkzeuge werden nicht 
mit Trockenschleifmaschinen ge­
schärft, da der Kohlenstoffstahl re­
lativ temperaturempfindlich ist und 
bereits ein Erhitzen auf ca. 200 
°C einen Härteverlust durch Koh­
lenstoffdiffusion verursachen kann. 
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Kanna - Hobel 

Der traditionelle japanische Innen­
ausbau bevorzugt handgehobelte 
Oberflächen, welche die natür­
liche Schönheit des Holzes unver­
fälscht zum Ausdruck bringen. 
Diese seidig glänzenden Ober­
flächen werden mit dem Kanna 
hergestellt, einem auf die elemen­
tare Funktion reduzierten Hobel, 
der für ziehende Arbeitsweise aus­
gelegt ist. Lange Werkstücke wer­
den im Stehen auf einem Hobel­
balken, der schräg auf einem 
Bock aufliegt, gehobelt, kurze 
Bretter dagegen werden im Sitzen 
auf einem Hobelbrett bearbeitet. 

Für die verschiedenen Arbeitsgän­
ge werden unterschiedlich feine 
Hobel verwendet. Jeder Hobel 
besitzt ein zweischichtig ge­
schmiedetes Eisen , das in einer 
konischen Nut des massiven Ei­
chenkorpus lagert. Die Eisen sind 
im Vergleich zum europäischen 
Hobel um das Mehrfache dicker, 
um einen sehr ruhigen Lauf zu ge­
währleisten. Die Klappe, ebenfalls 
aus Zwei-Schichten-Stahl, über­
nimmt zugleich die Funktion des 
Spanbrechers. Mechanische Ver­
stellmechanismen, wie sie man­
che europäische Hobel aufwei­
sen, sind beim Kanna nicht inte­
griert. Vor dem ersten Gebrauch 
muß das Eisen abgezogen und in 
die konische Nut des Kastens ein­
gepaßt werden. Um die Reibung 

zu minimieren, wird die Hobel­
sohle mit dem Schabhobel meist 
leicht konkav ausgearbeitet. Vor­
bereitung und Gebrauch des Kan­
na stellen an den Benutzer hohe 
Anforderungen. 

Jo-Shiko heißen in Japan die fein­
sten Putzhobel, mit denen Holz­
oberflächen geschaffen werden, 
die Ausdruck handwerklichen 
Könnens und der Qualität des 
Hobels sind. Mit diesem Hobel 
werden die letzten Arbeiten an 
einem Stück getätigt. Er hinterläßt 
eine ganz glatte und feine Ober­
fläche Die Schneide ist von höch­
ster Qualität, sehr fein und sehr 
scharf. Das Eisen ist fast völlig 
gerade und steht nur ein wenig 
gegen die Hobelsohle vor, so 
daf) damit nur ganz feine Späne 
gehobelt werden. 

Nur noch wenige Schmiede 
verfügen über die jahrzehntelange 
Erfahrung, die zur Herstellung von 
Jo-Shiko-Hobeleisen erforderlich 
ist. Der angesehenste unter ihnen 
ist Chiyozuru Sadahide, der im 
Alter von 87 Jahren bis vor kur­
zem noch seiner Arbeit nachging. 
Nur wenn das Werk absolut 
makellos ausfiel, kam es für einen 
seiner besten Hobel in Frage. Die 
Spiritualität dieser Werkzeuge, 
die nur selten das Land verließen, 
ist für jeden spürbar, der sich mit 
japanischer Handwerkskultur 
befaßt. 

Ein anderer besonderer japani­
scher Hobel ist der Naga-Dai­
Kanna, eine Art Rauhbank, der 
eingesetzt w ird , um eine ganz 
ebene Holzoberfläche zu errei­
chen Der Hobelkasten ist etwas 
länger als bei anderen Hobeln, 
so daß die Sohle beim Planho­
beln von Flächen als gute Füh­
rung dient. 

Ein Werkzeug, das in seiner Form 
an ein Stecheisen erinnert, jedoch 
eine völlig andere Funktion hat, ist 
das sogenannte Jarri Kanna. Die 
Klinge ist von der Form her nahe­
zu speerförmig. Sie ist über die 
gesamte Länge auf beiden Seiten 
geschärft und auf der Unterseite 
hohlgeschliffen. Die Sohle ist etwa 
zu zwei Drittel plan und nur zur 
Spitze hin leicht nach oben gezo­
gen. Dieses Werkzeug ist der Vor­
läufer des japanischen Hobels. Es 
wurde bereits vor mehr als 1000 
Jahren benutzt, um Balken, die 
gespalten wurden und mit der 
Krummaxt grob vorbereitet waren, 
zu glätten. DasJarri Kanna wird 
sitzend oder stehend zum Körper 
hingezogen, mit beiden Händen 
und unter Einsatz des gesamten 
Oberkörpers. Das Jarri Kanna ist 
nicht zuletzt deshalb interessant, 
weil es ein gutes Beispiel für funk­
tionsgerechte und schöne Gestal­
tung ist. Die Form hat sich allein 
aus der Anwendung heraus ent­
wickelt und dadurch eine ästheti­
sche Qualität gewonnen. 



Japanische Spezialwerkzeuge 

Japanische Schärfwerkzeuge 

Gehärtete Stähle dürfen beim 
Schärfen nicht heiß werden. Bei 
ca. 670 °C kommt es zur Gefü­
geumwandlung und damit zu ei­
nem völligen Härteverlust. Doch 
bereits bei wesentlich geringeren 
Temperaturen ab 150 °C kann 
durch Anlassen und Kohlenstoff­
diffusion eine deutliche Ver­
schlechterung der Standzeit auftre­
ten. Das Risiko der Uberhitzung 
steigt mit der Härte und dem Koh­
lenstoffgehalt des Stahls. Daher ist 
das Naßschärfen von Hand oder 
mit wassergekühlten Maschinen, 
wobei keine nennenswerte Erhit­
zung des Stahls auftritt, für iapani­
sche Werkzeuge w ichtig 

Die Steine schleifen um so effekti­
ver ie weicher sie sind, da durch 
eine lockere Bindung laufend 
frische Schleifpartikel freigesetzt 
werden Sie müssen allerdings 
auch öfter abgerichtet werden, 
unterliegen also einem höheren 
Verschleiß Horte Steine sind bei 
Bildhauereisen von Vorteil, da sie 
nicht so leicht durch die gekrümm­
ten Schneiden beschädigt wer­
den. In der Regel gilt iedoch, daß 
ie härter der Stahl desto weicher 
der Stein sein sollte. 

Der Versch leiß an der Schneide 
und die Gratbildung ist bei har­
tem Stahl sehr gering Die sehr 
harten iapanischen Klingen lassen 

sich daher auch von Hand relativ 
schnell schärfen, unter Umständen 
reicht sogar ein regelmäßiges Ab­
ziehen bei nachlassender Schnitt­
schärfe. Man verwendet Steine 
der Körnung l 80-220 zum 
Schruppen, für grobe Formge­
bung, Herausschleifen von Riefen 
oder Ausbrüchen Steine mit der 
Körnung 800-l 200 werden zum 
Schärfen, Körnung 4000-8000 
zum Abziehen und Polieren ge­
nutzt. Die Schneide wird um so 
schärfer ie feiner der verwendete 
Abziehstein ist. Durch die Politur 
der Schneidenflächen wird zudem 
die Reibung herabgesetzt und die 
Werkzeuge können müheloser 
arbeiten. Ein Abziehen mit dem 
Stein von Hand gibt im Vergleich 
zum Abziehen auf einer Maschine 
mit einer Filz- oder Lederscheibe 
in der Regel eine höhere Stand­
zeit, da letzteres nur ein Poliervor­
gang ist, bei dem der Grat nicht 
spanend abgetragen w ird. Die 
Zugabe einer Spülflüssigkeit dient 
dazu, den Abrieb wegzuspülen, 
um die Schleifwirkung des Steins 
zu erhalten. Wasser, wie für die 
iapanischen Steine empfohlen, 
erfüllt diese Aufgabe am besten. 
Die Klingen müssen nach dem 
Schärfen sorgfältig getrocknet 
werden. 

Die synthetischen iapanischen 
Schärfsteine, Toishi, arbeiten deut­
lich schneller als Natursteine ver­
gleichbarer Körnung. Das liegt an 
der Verwendung hochwertiger, 

reiner Metalloxide und -carbide 
als Schleifmittel, die in einer offen­
porigen, keramischen Matrix rela­
tiv weich gebunden sind. Die 
Steine eignen sich gleichermaßen 
für iapanische und europäische 
Schnittwerkzeuge und Messer. 
Bei Bedarf können sie mit Naß­
verschleifpapier oder mit dem Ab­
richtblock wieder plan abgerichtet 
werden. 

Ebenso wie in Europa so sind 
auch in Japan hochwertige Natur­
abziehsteine in ausreichender 
Größe nur noch schwer erhältlich. 
Die feinsten Natursteine stammen 
aus dem Honyama-Steinbruch bei 
Kyoto. Sie sind etwas härter und 
in ihrer Wechselwirkung mit dem 
iapanischen Stahl noch harmoni­
scher als synthetische Steine. 
Aus diesem Grund werden sie für 
das Schärfen von Messer- und 
Schwertklingen bevorzugt. 
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Japanische Meß- und 
Reißwerkzeuge 

Der Sashigane, das japanische 
Winkelmaß, ist die Grundlage a l­
len Anreißens Ist er nicht wirklich 
exakt gearbeitet, so stimmen alle 
Maße nicht. Seine Funktion ist 
vergleichbar dem westlichen An­
schlagwinkel. Material , Form und 
die Markierungen sind jedoch 
völlig anders. Der Sashigane ist 
wesentlich leichter, schmaler und 
auch biegsamer als ein westlicher 
Winkel. Früher wurde er aus Ei­
sen geschmiedet, heute ist er aus 
Kupfer, Messing, Neusilber oder 
Edelstahl gearbeitet. Die Ecken 
weisen Verdickungen auf, so daß 
der Sashigane bei Bedarf selbst 
nachgerichtet werden kann. Die 
traditionel len Sashigane tragen 
das alte japanische Maßsystem 
und haben im Unterschied zu mo­
dernen auf ihrer Vorder- und Rück­
seite unterschiedliche Maßanga-

ben Mit dem Sashigane kann 
der japanische Schreiner außer­
dem den Stammumfang bestim­
men und den größten Balken­
querschnitt, den man aus einem 
Stamm schneiden kann , berech­
nen. 

Das Sumitsubo ist der westlichen 
Schlagschnur seh r ähnlich , mit 
ihm kann man lange, gerade und 
gebogene Linien auf dem Werk­
stück markieren Eine feine Sei­
denschnur wird durch einen mit 
Tinte getränkten Wattebausch ge­
zogen, über das Werkstück ge­
spannt und mit zwei Fingern hoch­
gezogen Beim Zurückschnellen 
entstehen besonders feine und 
exakte Anrißlinien Er wird in 
Japan seit dem 14. Jahrhundert 
verwendet. 

Japanische Anreißwerkzeuge , 
Keshiki , sind mit einseitig ange­
schliffenen Messern ausgestattet, 
die auch quer zur Faser oder auf 

Stirnholz ausrißfrei und sauber 
markieren. Die Schn ittlinie erle ich­
tert bei Bedarf das Ansetzen des 
Stecheisens. Keshiki kann man 
auch zum Vorschnitt dünner Bretter 
oder starker Furniere verwenden , 
um sie anschließend zu spalten 
Die Körper sind aus japan ischer 
Weißeiche, Boshu, gefertigt, be­
sonders feine Ausführungen auch 
aus Ebenholz 

Die traditionellen japanischen 
Anreißfedern Sumisashi sind aus 
Bambus hergestellt. Gespalten , 
aufgespleißt und in Tinte getaucht 
liefern sie gleichbleibend dünne 
Markierungslinien Mit einem 
Messer oder Stecheisen können 
sie nachgeschärft werden. 



Japanische Spezialwerkzeuge 

Die Werkzeuge des japanischen 
Zimmerers Hiroshi Morita 

Hiroshi Morita ist Daiku, Zimmer­
mann, und führt auf der Exempla 
'98 die Herstellung eines drei Me­
ter hohen Shinto-Tores mit traditio­
nellen japanischer Holzverbindun­
gen vor, in denen sich funktions­
und materialgerechte Gestaltung 
offenbaren Er verwendet die typi­
schen japanischen Spezialwerk­
zeuge der Holzbearbeitung. Sei­
ne Arbeit zeigt die für die japani­
schen Meister charakteristische 
Präzision und Schnelligkeit. 

Hiroshi Morita wurde 1949 in 
lnami, Hyogu, geboren. Nach ei­
ner vierjährigen Lehre als Daiku in 
Hiroshima, besuchte er drei Jahre 
lang die Berufsfachschule für Holz­
technik. In einem Betrieb in Miki, 
der auf traditionelle Wohnhäuser, 
Pavillons, Teehäuser, Gartentore 
und Restaurierungen spezialisiert 
ist, arbeitete er über zwei Jahr­
zehnte als Zimmermann und Bau­
tischler bevor er sich 1993 in Mi­
ki selbständig machte. Morita hat 
bisher ungefähr 70 Holzhäuser 
gebaut und beispielsweise am 
Wiederaufbau nach dem Erdbe­
ben in Kobe 1995 mitgearbeitet. 
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Exklusive handgefertigte Werkzeuge 
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Shigeyoshi lwasaki, 
ein Messerschmied aus Japan 

Der Messerschmied Shigeyoshi 
lwasaki führt auf der Exempla '98 
das Schmieden der Kogatana vor. 
lwasaki (geb 1933) hat seine 
Ausbildung als Schmied ab 1952 
beim Schwert- und Messer­
schmied Nagashima in Niigata 
erhalten. Er ist heute außerdem 
als Berater und Ausbilder von 
Klingenschmieden tätig 

Shigeyoshi lwasaki stellt überwie­
gend Kogatana, Schnitzmesser, 
aus Eisen und Tamahagane-Stahl 
her Japanische Messer bestehen 
in der Regel aus einer harten und 
einer weichen Stahlschicht, wo­
bei lwasaki für die harte Schicht 
Tamahagane verwendet. Es gibt 
Kogatana in vielen versch iedenen 
Formen. Sie sind meistens auf 
einer Seite angeschliffen, können 
jedoch auch einen beidseitigen 
Anschliff haben. Einige· Messer 
sind mit Holzheft und Scheide 
versehen, manche haben nur ein 
Holzheft, andere haben keinen 
Griff, sondern werden direkt am 
Blatt gehalten. 

Der Vater Shigeyoshi lwasakis, 
der Metallurge Kosuke lwasaki, 
hat sein wissenschaftliches Lebens­
werk der Erforschung des Tamaha­
gane, des aus Eisensand gewon­
nenen Schwertstahls, gewidmet. 
Shigeyoshi lwasaki setzt als 
Schmied die w issenschaftlichen 

Erkenntnisse seines Vaters in die 
Praxis um . Seine Arbeit genießt 
landesweit so hohes Ansehen, 
daß er oft verklärend der „Gott 
der Klingen" genannt wird. Ihm 
steht a ls einzigem Werkzeug­
schmied Japans ein Kontingent 
des unter staatlicher Aufsicht ge­
wonnenen Tamahagane-Stahls zu, 
der Rest wird ausschließlich an li­
zensierte Schwertschmiede abge­
geben. In dem kleinen Schmiede­
dorf Yoshida, das in den Bergen 
von Chugoku liegt, wird zweimal 
jährlich im Holzkohlenbrand origi­
nal Tamahagane-Schwertstahl aus 
dem Sand des Flusses Hino er­
schmolzen Nur für die edelsten 
Stücke, die Saya Kogatana, ver­
wendet lwasaki diesen kostbaren 
und schwierig zu verarbeitenden 
Werkstoff In einem langwierigen 
Prozeß, bei dem der vielfach ge­
faltete Tamahagane mit Rentetsu­
Eisen feuerverschweißt wird, ent­
stehen Schnitzmesser, die durch 
ihre vollendete Form beein­
drucken Montiert werden sie in 
einen Griff aus Ho, einer Magno­
lienholzart. Passend zur jeweili­
gen Klinge wählt lwasaki den 
Awaseto-Abziehstein aus dem 
Honyama-Steinbruch bei Kyoto 
aus, da nach seiner Meinung 
„zwischen Stahl und Stein eine 
ebenso harmonische Beziehung 
bestehen sollte wie zwischen 
Braut und Bräutigam". 



Exklusive handgefertigte Werkzeuge 

Karl Holtey, ein Hobelmacher 
aus England 

Zachary Taylor 

Karl Holtey ist einer der führenden 
Hobelmacher Großbritanniens. 
Durch seine langjährige Tätigkeit 
als Möbel- und Bautischler und 
seine vielfältigen Erfahrungen in 
der Holzverarbeitung hat er sich 
ideale Voraussetzungen für die 
Herstellung traditioneller Hand­
werkszeuge erworben. Sein Inter­
esse an der Entstehung und Wei­
terentwicklung des Hobels könnte 
man auch als eine Art von Beses­
senheit betrachten. Während sei­
ner Ausbildung in der Möbeltisch­
lerei lernte er die berühmten Ho­
bel der Firma Norris kennen und 
schätzen. Später, als er bereits 
professioneller Handwerksmeister 
war, entstand das Interesse an der 
Erforschung technischer Prinzipi­
en, die im Werkzeugbau und spe­
ziell im Hobelbau anzuwenden 
sind. 

Holteys Bestreben, alles über die 
Herstellung von Feinwerkzeugen 
zu erlernen, brachte ihn in Kontakt 
zu Händlern, Sammlern und Fach­
leuten, die bald erkannten , daß 
seine Arbeiten meisterliche Qua­
lität zeigen. Er repariert und setzt 
Hobel namhafter früherer Herstel­
ler mit viel Sorgfalt instand und 
gewinnt dabei Kenntnisse über 
die Konstruktion der alten Werk-

zeuge. Seinen Beobachtungen 
noch hat sich in der Herstellung 
der Hobel in den letzten dreihun­
dert Jahren prinzipiell nur sehr we­
nig verändert, das allgemeine Ni­
veau in der Herstellung von Spe­
zialwerkzeugen hat sich jedoch 
insgesamt verschlechtert. Holtey 
gehört zu denjenigen, die versu­
chen , wieder wie früher Präzisi­
onswerkzeuge zu fertigen und sie 
möglichst noch zu verbessern. So 
erkannte erz. B die Möglichkeit, 
die Grundkonstruktion eines Ho­
bels von Norris beizubehalten 
und gleichzeitig strukturelle Ver­
besserungen vorzunehmen. Die 
qualitativen Eigenschaften der Ho­
bel unterschiedlicher Hersteller 
auszuwählen und mit seinen eige­
nen Ideen zu kombinieren, gehört 
ebenfalls zu seinem Interesse. 

Holtey stellt alle Einzelteile seiner 
Hobel selbst her. Die Verbindung 
von Sohle und Seiten bei einem 
Hobel aus Metall erfordert eine 
besonders sorgfältige Vernietung, 
die als Schwalbenschwanzverbin­
dung bekannt ist. Holtey wendet 
dabei im Prinzip die gleiche Me­
thode wie bei Holzverbindungen 
an, jedoch gibt es zwei Unter­
schiede. Zum einen ist eine grö­
ßere Genauigkeit erforderlich , 
zum anderen handelt es sich um 
eine doppelte Schwalbenschwanz­
verbindung, d. h., auf beiden 
Flächen erscheinen nur Schwal­
ben. Aus Holz läßt sich so etwas 
nicht herstellen und auch bei Me-

toll ist es keine einfache Arbeit. 
Die zweite Reihe der Schwalben 
muß nämlich mit der Finne eines 
Hammers in die Lücken der ersten 
genietet werden . Ein Vorteil ist da­
bei, daß eine Sohle aus Stahl mit 
Seiten aus Bronze verbunden wer­
den kann. Andere Hobelorten wie 
der Eckensimshobel können als 
Gußteil mit angegossener Sohle 
gefertigt werden. 

Im Sortiment der Hobel von Hol­
tey finden sich auch solche mit ex­
trem flacher Neigung der Hobel­
eisenauflage wie Eckensimshobel, 
kleine Putzhobel, Taschenhobel, 
Simshobel, Falzhobel und Hirn­
holzhobel. Von der letzteren Art 
sind bisher drei Versionen in unter­
schiedlichen Ausführungen von 
ihm gefertigt worden, nämlich mit 
Hobeleisen und hakenförmigem 
oberen Ende und mit und ohne 
Einstellmechanismus für das Ho­
beleisen sowie mit exakt recht­
winkligem Hobelkörper zur Ver­
wendung auf einer Fügelode. 

Von ollen Hobeln aus der Werk­
statt Holteys erfreuen sich die Putz­
hobel der größten Beliebtheit Etli­
che basieren auf den Formen von 
Norris einschließlich der Type A5 
mit den gewölbten Seitenflächen. 
Dieses Modell ist ein Beispiel für 
zeitaufwendige Konstruktion, die 
besondere Sorgfalt und Präzision 
erfordert und daher kostspieliger 
ist als die Typen mit parallelen 
Seiten der gleichen Reihe. Von 
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der letzteren Art ist die Type A6 
ein typisches Beispiel, das in 
Stahl oder Messing gefertigt wird 
Beide haben eine Sohlenlänge 
von 200 mm verglichen mit der 
Type Al 3 mit 230 mm und besit­
zen wie alle Putzhobel eine 
Schwalbenschwanzverbindung. 
Norris produzierte den Al 3 ge­
wöhnlich in Gußeisen mit scharf­
kantigem vorderen Füllstück aus 
Holz, während der vergleichbare 
Hobel von Holtey ein an drei 
Seiten profiliertes Füllstück besitzt, 
das sich besser anfassen läßt und 
gefälliger aussieht. 

Holz, vor allem Palisander und 
Ebenholz, wird immer noch für 
die Füllstücke in den metallenen 
Hobelkörpern bevorzugt verwen­
det, aber auch hierin sind die Ho­
bel von Holtey außergewöhnlich. 
Früher waren die Nieten, die das 
Füllstück im Hobelkörper hielten, 
einfaches Rundeisen , das von ei­
ner Seite des Hobels bis zur an­
deren reichte. Wenn das Holz 
schrumpfte, zog es die Seiten 
nach innen und die Nietköpfe 
standen vor. Als Abhilfe fügte Hal­
ley Buchsen aus Metall ein, durch 
die die Niete geführt und die 
Stabilität verbessert wird Bei der 
Suche nach optimalen Eigenschaf­
ten ist viel mit den Hobeleisen ex­
perimentiert worden. Das iüngste 
Ergebnis ist die Verwendung von 
Werkzeugstahl Type A2, der frei­
lich teurer, aber dem alten Kohlen­
stoffstahl auch überlegen ist. 
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Holtey verwendet seine eigenen 
Modelle für den Guß der Hebel­
klappen zur Hobeleisenbefesti­
gung; sie werden gegossen, ge­
putzt und von Hand poliert. Mit 
handgearbeiteten Schrauben mit 
Flachgewinde werden sie wie 
bei den originalen Vorbildern ge­
spannt Die Verstelleinrichtung für 
das Hobeleisen ist iedoch wesent­
lich präziser gefertigt; mecha­
nische Qualität in sehr beein­
druckender Form. 

Einige Hobel von Holtey sind mit 
gravierten Ornamenten von dem 
bekannten Graveur Ion Haugh 
verziert Ein besonders schöner 
kleiner Putzhobel mit Gravur wird 
in München auf der Exempla '98 
ausgestellt, zusammen mit einer 
repräsentativen Auswahl von Hal­
leys meisterlichen Hobeln. 



Exklus ive handgefert igte Werkzeuge 

Zolt6nne Nagy, eine Raspel­
hauerin aus Ungarn 

Raspeln werden heute üblicher­
weise von der Industrie gefertigt, 
doch manche Handwerker bevor­
zugen für ihre Arbeit die in tradi­
tioneller Weise handbehauenen 
Raspeln. Dabei wird mit Stichel 
und Hammer jeder Zahn einzeln 
in den Rohling eingeschlagen. 
Der Schliff und die Haltung des 
Meißels bestimmt die Zahnform, 
die Schwere und Schlagkraft des 
Hammers dagegen die Zahntiefe 
Die kleinen Unregelmäßigkeiten in 
der Höhe der Zähne, die dabei 
durch die Handbearbeitung ent­
stehen, bewirken ein satteres Auf­
liegen auf dem Holz und vermei­
den ein unangenehmes Rattern 
der Raspel. Diese Eigenschaft der 
handbehauenen Raspeln wird bei­
spielsweise von Geigenbauern 
und Geigenbogenmachern sehr 
geschätzt. 

Die Herstel lung der handbehau­
enen Raspeln verstehen und prak­
tizieren nur noch einige wenige 
Handwerker Zolt6nne Nagy 
(geb. 1947), die in ßudaörs, ei­
ner kleinen Stadt in der Nähe von 
Budapest lebt, ist eine unter den 
wenigen heute noch tätigen Ras­
pelhauern. Sie stammt aus einer 
Handwerkerfamilie, die im Famili­
enbetrieb die unterschiedlichsten 
Feilen, von l 25 mm langen Na­
delfeilen bis zu 550 mm langen 
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Schiebefeilen in verschiedenen 
Formen und Größen, anfertigte. 
Auch handbehauene Raspeln für 
Bildhauer-, Schuster-, Pedikür-, 
Stukkateur- und Hufarbeiten, und 
sogar verschiedene Größen von 
Scheibenraspeln wurden für Extra­
bestellungen hergestellt. 

Zoltonne Nagy lernte bei ihrem 
Vater, der ihr, wie sie sagt, ,, nicht 
nur das Fachwissen , sondern 
auch dessen Liebe und Ehrfurcht" 
beigebracht hat. Als der Vater 
sich durch die ungünstige Wirt­
schaftslage in Ungarn gezwungen 
sah, den Familienbetrieb aufzuge­
ben , entschloß sich Frau Nagy, 
die Mechaniker-Fachprüfung zu 
absolvieren und sich selbständ ig 
zu machen. Inzwischen werden 
ihre handbehauenen Raspeln in 
der ganzen Welt vertrieben. Es 
sind geschätzte Spezialwerkzeu­
ge, die beispielsweise im Geigen­
bau in Cremona benötigt werden 
Zoltonne Nagy hat mit ihren Ra s-
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peln bereits an mehreren Ausstel­
lungen teilgenommen. Auf der Ex­
empla '98 gibt sie einen Einblick 
in den Herstellungsprozeß, der 
Präzision und auch Geduld erfor­
dert. Der Rohling muß zuerst sorg­
fältig vorbereitet werden , da nur 
eine ganz glatte Oberfläche eine 
gute Schärte der Zähne garan­
tiert. Bis zu 4000 Hammerschlä­
ge werden in den noch weichen 
Rohling eingehauen , dann erst er­
folgt der Härtungsprozeß Nach 

dem Härten werden die Raspeln 
nochmals gerichtet. Diese sorgfäl­
tige Vor- und Nachbereitung unter­
scheidet die handbehauenen von 
industriell hergestellten Raspeln 
und trägt entscheidend zur Qua­
lität dieser Raspeln bei. 



Werkzeug und Werkstattcharakter 



Die Schreinerwerkstatt 
von Peter Howcroft 

Die Schreinerwerkstott von Peter 
Howcroft (geb. 1962 in Manche­
ster) ist für heutige Verhältnisse 
eher untypisch ausgestattet. Mon 
erkennt sofort, daß Peter Howcroft 
von alten Werkzeugen und alten 
Holzbearbeitungstechniken faszi­
niert ist. Er begann schon wäh­
rend seines Architekturstudiums 
alte Werkzeuge, mit denen die 
Schreiner im 18. und 19. Jahrhun­
dert gearbeitet haben, zu sam­
meln. 1988 machte er sich selb­
ständig und richtete sich in Stock­
port eine Werkstatt ein. Spezielle 
Tischleranfertigungen, Möbel und 
Architekturmodelle, die er schon 
bei verschiedenen Ausstellungen 
zeigen konnte, werden von ihm 
hier hergestellt. Erst seit kurzem 
besitzt er einige moderne Maschi­
nen für die groben, vorbereiten­
den Arbeiten am Holz. Sonst 
wendet er die alten Handwerks­
techniken an , wobei er vor allem 
mit Handwerkzeugen und nur 
einigen fuß- und handbetriebenen 
Maschinen arbeitet, da er, wie 
er sogt, den direkten Kontakt mit 
dem Holz, den nur die Hand­
werkzeuge ermöglichen, bevor­
zugt. Viele der von ihm benutzten 
Werkzeuge stammen aus dem 
19. Jahrhundert, einige Model­
formen sogar aus dem 1 8. Jahr­
hundert. 

Peter Howcroft gibt auf der Exem­
pla '98 einen kleinen Einblick in 
seine Werkstatt, die er innerhalb 
von fast 20 Jahren aufgebaut hat, 
und demonstriert die Arbeitsweise 
mit diesen historischen Werkzeu­
gen. Außerdem stellt er eine alte 
Werkzeugkiste vor, in der die 
komplette Ausrüstung der von den 
Schreinern früher benötigten 
Handwerkszeugen untergebracht 
war. Die alten Werkzeugkisten 
waren sehr schwer und deshalb 
eher für die Arbeit in der Werk­
statt als für unterwegs bestimmt. 
Es gibt sie in den unterschiedlich­
sten Ausführungen, aber alle sind 
sehr funktional und zugleich schön 
gearbeitet. Sie zeigten den Stolz 
und das Können des Handwer­
kers Die Werkzeugkisten sind wi­
derstandsfähig gebaut. Meistens 
sind sie außen eher schlicht, aber 
innen mit mehreren Lagen von 
Schiebebrettern oder Schubladen 
liebevoll ausgestattet. Ziel war es 
immer, einen Platz für olle Dinge 
zu schaffen und jedes Ding an 
seinem Platz sofort zu finden Die 
Werkzeuge konnten so gut in 
Ordnung gehalten werden und 
waren auf)erdem stets griffbereit. 
Größere Werkzeuge wurden un­
ten in die Kiste gelegt, kleinere in 
die verschiedenen Einsätze, die 
teilweise mit Schubladen ausge­
stattet waren. Außen , an der Vor­
derseite der Werkzeugkiste war 
meist ein Gestell für die Aufbe­
wahrung der Sögen angebracht. 



Werkzeug und Werkstattcha rakter 

Die Werkstatt 
von Dr. Günther Heine 

Dr. Günther Heine widmet sich als 
Werkzeughistoriker heute ganz 
der Erforschung der Handwerks­
und Werkzeuggeschichte und ver­
sucht in praktischer Arbeit die un­
terschiedlichen Methoden der 
Holzbearbeitung von Land zu 
Land und von Kontinent zu Konti­
nent zu verstehen. Seit Jahrzehn­
ten hat er mit viel Mühe, Geduld 
und Fachkenntnis die dafür maß­
geblichen, traditionellen Werkzeu­
ge erworben. Seine Werkstatt 
spiegelt dabei den exakten Wis­
senschaftler wider, systematische 
Ordnung herrscht in allen Werk­
zeugkasten und Schubladen. In 
Reih und Glied liegen Dreheisen , 
hängen Hobel, Bohrer, Sögen 
und Axte. Farbpigmente, Leinöle 
und Leime in kleinen Dosen hinter­
lassen den Eindruck eines Labors, 
in dem die Wirkungsweisen histo­
rischer Werkzeuge erforscht 
werden . 

Günther Heine (geb. 1923 in 
Hamburg) absolvierte zunächst ei­
ne Werkzeugmacherlehre. Daran 
schloß sich ein Maschinenbau­
studium mit dem Abschluß als Di­
plom-Ingenieur an. Dreißig Jahre 
leitende Tätigkeit in der Industrie 
brachten vielfältige Aufgaben mit 
sich 1983 begann er an der Uni­
vers ität Hamburg Volkskunde zu 
studieren. Er promovierte 1991 

über „Hamburger Werkzeugma­
cher im 19. Jahrhundert" Günther 
Heine ist seit 1981 Mitglied der 
Early American lndustries Associa­
tion und der Mid-West Tool 
Collectors Association in den USA 
sowie Gründungsmitglied und 
Vizepräsident der Tool and Trades 
History Sociely von 1983 in 
Großbritannien. 1992 begann er 
am Freilichtmuseum am Kiekeberg 
bei Hamburg ehrenamtlich tätig 
zu werden. Der Schwerpunkt sei­
ner Arbeit liegt hier bei der Erfor­
schung ländlichen Handwerks 
und der lntarsientischlerei in der 
Winsener Marsch. Außerdem ar­
beitet Dr. Heine bei der Arbeits­
gemeinschaft der Restauratoren, 
Fachgruppe Möbel und Holzob­
jekte mit und hält Seminare über 
traditionelle Holzbearbeitungs­
werkzeuge für Praktikanten ab. Im 
laufe der Jahre hat Günther Heine 
neben einigen Aufsätzen in Fach­
zeitschriften, mehrere Schriften zur 
lntarsientischlerei, das ländliche 

Handwerk und zwei Monogra­
phien zum Thema „Das Werk­
zeug des Zimmermanns", in Zu­
sammenarbeit mit Manfred Ger­
ner und Hans-Tewes Schadwinkel, 
1986 und „Das Werkzeug des 
Schreiners und Drechslers" 1990 
publiziert 

Auf der Exempla '98 fertigt 
Günther Heine sägegeschnittene 
Intarsien nach dem Doppellagen­
schnitt an. Er erlernte die lntarsien­
tischlerei in den Jahren 1966 bis 
1970 von Georg Hövermann 
(1885-1971) aus Altengamme, 
der einer der letzten beiden in un­
gebrochener Tradition arbeiten­
den Meister der lntarsientischler in 
den Vierlanden war. Im folgenden 
wird die Technik der lntarsientisch­
lerei von Günther Heine erläutert 
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Die Technik der lntarsien­
tischlerei am Beispiel der 
Vierlanden bei Hamburg 

Dr. Günther Heine 

Holz wurde von den Menschen 
schon seit der Urzeit für die unter­
schiedlichsten Zwecke genutzt Je 
nach Verwendung wurden dabei 
Holzarten mit entsprechenden 
Eigenschaften sorgfältig ausge­
wählt Werkstoffgerechte Gestal­
tung und saubere Verarbeitung 
gaben der fertigen Arbeit allein 
schon durch die natürliche Schön­
heit des gewachsenen Holzes ein 
harmonisches und gefälliges Aus­
sehen. Die unterschiedlichen Farb­
tönungen der Hölzer regten zur 
weitergehenden künstlerischen 
Gestaltung und Verzierung von 
Gegenständen aus Holz an. Mit 
aufgeleimten oder eingelassenen 
geometrischen Mustern oder stili­
sierten Ornamenten aus verschie­
denfarbigen, edlen Hölzern er­
reichte man eine prunkvolle Wir­
kung. Sehr frühe meisterhafte 
Beispiele, die mindestens 3500 
Jahre alt sind, kennen wir aus 
Agypten. 

In den Vierlanden im Südosten 
von Hamburg , zwischen Gee­
strand und Elbstrom gelegen, wur­
de die sogenannte lntarsientisch­
lerei fast 300 Jahre lang betrie­
ben. Die kunstvollen Einlegearbei­
ten wurden von Landhandwerkern 

gestaltet, die in ihrem Schaffen ei­
ne überragende schöpferische 
und künstlerische Leistung erreicht 
haben. Die lntarsientischlerei ist 
neben der Vierländer Tracht der 
auffälligste Ausdruck der Ge­
schlossenheit dieser Kulturland­
schaft, die sich geschichtlich be­
dingt besonders seit dem 18. 
Jahrhundert enfoltete. In einem 
Vierländer Haus wurden zunächst 
die fest eingebauten Teile in der 
Stube des Bauern mit Intarsien ge­
schmückt Dazu gehörte die Tür, 
die zum Wirtschaftsteil ins ,,Flett" 
führte , ferner die oft zu einer Ein­
heit zusammengefaßten Einbauten 
in der Wand zur nebenliegenden 
Kammer, mit Butzbettverkleidun­
gen und den „Bettschieber" ge­
nannten Schiebetüren, mit Ein­
bauschränken und der Kammertür. 
Auch die Möbel trugen reichen In-

tarsienschmuck. An erster Stelle 
ist hier die Truhe zu nennen ; sie 
war Eigentum eines einzelnen und 
barg seine ganz persönliche 
Habe. Seit Ende des 18. Jahrhun­
derts wurden auch die Zargen 
von Tischen mit Intarsien verziert 
Die zur Heiratsausstattung 
gehörenden Armlehnstühle für 
Braut und Bräutigam trugen auf 
dem Rückenbrett außer kunstvollen 
Blumen- und Vogeldarstellungen 
ebenfalls die Namen sowie die 
Jahreszahl der Eheschließung. 
Auch Wiegen waren reich mit In­
tarsien überzogen und Kinderstüh­
le mit eingelegten Ornamenten 
und Namen versehen , während 
einfachere Stühle oft nur einen 
Anfangsbuchstaben zeigten Wei­
tere Gegenstände mit Intarsien­
schmuck waren Standuhrgehäuse, 
Spiegelrahmen und Kästchen 
aller Art. 

Ausgesägte und auf das Grund­
holz geleimte Ornamente aus hel­
lem oder dunklem Holz waren 
eine Vorstufe zu den eigentlichen 
Intarsien Die Entwicklung führte 
dann dazu, daß ein Ornament in 
das Grundholz des zu schmücken­
den Gegenstandes eingelassen 
wurde. Die häufigste und bekann­
teste Art dieser Technik sind einge­
legte Sterne, die oft sechs oder 
acht, seltener vier oder zwölf 
Strahlen haben. Meist ist dabei je­
der Strahl der Länge nach geteilt 
und besitzt eine helle und eine 
dunkle Hälfte. In gleicher Weise 
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wurden auch Rosetten , Fächer in 
Ecken und diagonal hell und dun­
kel geteilte Quadrate eingelassen. 
Außerdem findet man lntarsienfel­
der, die als Ganzes ins Grund­
holz eingearbeitet sind , z. B. an 
Stollentruhen. Hier wirkt das um­
gebende Grundholz, meist Eiche, 
llächengestaltend mit und schützt 
die eingebettete Intarsie recht gut 
gegen Beschädigungen. Als Ab­
schluß der Entwicklung ist 1·ene In­
tarsie anzusehen, die als f ächen­
deckendes Furnier ganze Möbel 
überzieht. Die Möglichkeiten eine 
Ausschmückung„durch Auflegen , 
Einlassen oder Uberziehen zu ge­
stalten sind in der Entwicklung 
nicht streng zeitlich nacheinander 
genutzt worden, sondern auch zur 
gleichen Zeit nebeneinander, bis­
weilen an ein und demselben 
Stück zu beobachten. 

Die Gesamtwirkung einer Intarsie 
beruht neben der Gestaltung des 
Motivs auf der Ausdruckskraft von 
Holztönungen und Holzstruktur. Es 
wurde vorwiegend die natürliche 
Farbe der Hölzer genutzt, gele­
gentlich beizte man auch einzelne 
Teile grün, z. B. Blätter aus Ahorn­
furnier. Unter den einheimischen 
Arten ist Eiche an erster Stelle zu 
nennen, die als Konstruktionsholz 
sehr häufig auch den Grund bil­
dete. Hinzu kamen Ahorn , Birn­
baum , Ki rsche, Nußbaum und 
Pflaume. Über die Handelsstadt 
Hamburg gelangten auch über­
seeische Hölzer wie Ebenholz, Ja-

caranda, Mahagoni, Padouk und 
Rosenholz in die Werkstätten der 
Vierländer Landtischler. 

Die Herstellung von Furnieren er­
folgte von Hand mit einer Klobsä­
ge. Sie hatte ein breites , langes 
Blatt, das in einen hölzernen Rah­
men gespannt war und mußte von 
zwei Männern bewegt werden. 
Das aufzutrennende Stück eines 
Baumstamms wurde senkrecht fest 
eingespannt und mit der Klobsäge 
in mühevoller Arbeit von oben 
nach unten Blatt neben Blatt in 
Furnierstärke geschnitten. Diese 
Furniere hatten noch die natürliche 
Festigkeit und den Zusammenhalt 
des gewachsenen Holzes, eine 
Vorbedingung für das problemlose 
Aussägen dünner Ranken oder 
Schriftzüge bei einer Intarsie. 
Nachteilig war bei dieser Art der 
Furnierherstellung nur, daß etwa 
die Häl fte des Holzes als Säge­
späne verlorenging. Die Vierlän­
der Landtischler trennten im lande 
selbst verfügbare Hölzer von 
Hand in der eigenen Werksta tt 
auf 

Eine Intarsie konnte grundsätzlich 
mit zwei Werkzeugen hergestellt 
werden, mit dem Messer oder mit 

der Säge. Beide Arten kann man 
bei Vierländer Intarsien finden. 
Sterne, Rosetten und Fächer wur­
den oft mit einem Messer, dem 
„Schultermesser" geschnitten. Für 
die dazugehörigen Ausgründun­
gen im Kernholz wurden Stech­
eisen, Grundhobel und in spitzen 
Ecken wieder das Schultermesser 
benutzt. Feine Ranken und die 
dünnen Linien der Zierschrift 
ließen sich aber nur mit einer 
Laubsäge ausschneiden. Der Sä­
geschnitt bietet dabei die Mög­
lichkeit, selbst engsten Kurven zu 
folgen und kleinste Teilchen herzu­
stellen. M it dieser Technik haben 
die Vierländer Tischler ihr lntar­
sienschaffen zur höchsten Blüte 
gebracht. 

Bei der Verwendung einer Laubsä­
ge gab es aber eine entscheiden­
de technische Einschränkung: die 
Ausladung des Sägebügels be­
grenzte die Größe des einzelnen 
Werkstücks. Dem vorgezeichneten 
Muster entsprechend mußte der 
Tischler nämlich in der Lage sein, 
selbst in der Nähe des Randes 
bei einem lntarsienfeld die Säge 
ganz herumschwenken zu kön­
nen . lntarsienfelder, die dieses 
Maß überschritten , wie z. B. 
Hochrechteckfüllungen und Na­
mensfelder, sind daher in aller Re­
gel zunächst geteilt worden. Die 
Tischler versuchten mit Schlangen­
oder Zickzacklinien die Trennung 
möglichst unauffällig zu machen, 
nur bei genauem Hinsehen kann 



man sie entdecken Ein Sägebü­
gel mit größerer Ausladung hätte 
das Problem ebenfalls lösen kön­
nen, hätte aber bei stundenlan­
gem Sögen zu einer erheblichen 
Mehrbelastung des Handgelenks 
geführt. Die Trennlinien lassen er­
kennen, daß die überwiegende 
Zahl der Intarsien mit Sägebügeln 
von 25 bis 30 cm Ausladung her­
gestellt wurden. 

Vor Beginn der Arbeit an einem 
Gegenstand mit lntarsienschmuck 
führten Besteller und Tischler ein 
Gespräch über wichtige Einzelhei­
ten. Der nächste Schritt bei der 
Anfertigung einer Intarsie war die 
sorgfältige Auswahl der Furniere, 
sorgfältig auch insofern, als mög­
lichst jedes Stückchen verwendet 
wurde, allerdings durfte die Qua­
lität nicht darunter leiden Die 
Tischler gingen äußerst sparsam 
mit ihrem Holz um , kein Wunder, 
wenn man bedenkt, wie mühselig 
das Furnier gesägt werden mußte. 
Nach Auswahl und Zuschnitt auf 
Größe wurden für ein Ornament 
im Hell-Dunkel-Kontrast zwei Fur­
niere miteinander verleimt, ein hel­
les, meist Ahorn, und ein dunkles, 
z. B. Pflaume oder Mahagoni. 
Die Verleimung sollte nur beide 
Teile während des Sögens im so­
genannten Doppellagenschnitt 
unverschieblich zusammenhalten. 
Da die Teile nach dem Sögen 
wieder getrennt werden mußten, 
durfte die Verleimung nicht zu fest 
sein. Der heutige Weißleim ist 

dafür nicht geeignet, die Tischler 
verwendeten früher verdünnten 
Haut- oder Knochenleim, den 
Warm- oder Glutinleim. Der Leim 
hatte die richtige Verdünnung, 
wenn beim Sögen alle Teile zu­
sammenhielten , sich aber nachher 
durch den Ansatz eines relativ 
stumpfen Messers, möglichst längs 
der Holzfasern, mit leichtem 
Knacken voneinander trennen 
ließen, ohne daß Fasern des 
einen Furniers ausrissen und am 
anderen haften blieben. 

Die Furniere wurden mit Zwingen 
zwischen Brettchen gespannt, bis 
die Verleimung getrocknet war. 
Dann zeichnete oder pauste der 
Tischler das Ornament auf das 
helle Furnier. Ehe es Paus- oder 
Kohlepapier zu kaufen gab, muß­
te der Tischler es sich selbst her­
stellen. Er bestrich dazu Papier 
dünn mit Rindertalg, der mit Lam­
penruß geschwärzt wurde. Es ließ 
sich dabei nicht vermeiden, daß 
das Ergebnis des Durchpausens 
ungleichförmig wurde, daher muß­
te die Zeichnung in jedem Fall 
überprüft und wenn nötig mit Blei­
stift nachgezogen und ergänzt 
werden. 

Beim Aussägen mit der Laubsäge 
hielt der Tischler das Furnierpaket 
zwischen den Backen seines Sä­
gebocks fest. Dessen Backen stan­
den senkrecht, die vordere federte 
und ließ sich über ein schräg ge­
stelltes Hölzchen und eine Schnur 
durch Druck mit dem Fuß auf ein 
Pedal mehr oder weniger fest 
spannen. Unterhalb der Backen 
fing eine waagerechte Platte die 
ausgesägten Teile auf Diese Art 
des Sägebocks ist schon vor 
mindestens 300 Jahren bei der 
Anfertigung von Intarsien benutzt 
worden. 

Das Laubsägeblatt erhielt die rich­
tige Spannung über eine Gewin­
despindel im Griff der Söge Der 
Knauf des Griffs war drehbar und 
trug im Innern die Mutter. Beim Ar­
beiten führte der Tischler die Söge 
waagerecht, die Sägezähne wirk­
ten auf Stoß und sowohl Söge als 
auch Furnierpaket wurden entspre­
chend dem Linienverlauf der 
Zeichnung ständig geschwenkt 
und gedreht. Es war sehr wichtig, 
daß im Verlauf einer Kontur 
Schwenken und Drehen vom An­
fang der Kurve bis zu ihrem Ende 
ganz gleichförmig erfolgten, da 
jedes Anhalten und Absetzen un­
weigerlich unschön wirkende 
Knickstellen ergab Ebenso wich­
tig war es, das Sägeblatt ständig 
genau rechtwinklig zur Fläche des 
Furniers zu halten, da nur dann 
nach dem Trennen der beiden 
Lagen der ausgesägten Teile das 
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helle Ornament einwandfrei in 
den dunklen Grund paßte und um­
gekehrt. Es leuchtet ein, daß dies 
um so mehr Bedeutung hatte, je 
dicker das Furnier und je dünner 
das Sägeblatt war. 

Die Einzelteile einer Intarsie, oft 
waren es mehr als hundert, wur­
den der Reihe nach Stück für 
Stück ausgesägt und zwar von 
innen nach auf)en, von der Mitte 
des Feldes zum Rand hin, einzeln 

gleich an der Verleimung getrennt 
und zu zwei Intarsien zusammen­
gelegt. Der dunkle Grund mit hel­
lem Ornament oder heller Schrift 
wurde a ls positiv bezeichnet, der 
helle Grund mit dunklem Orna­
ment als negativ. Meist wurden 
größere Teile des hellen Orna­
ments durch Sägeschnitte noch 
weiter unterteilt, um z. B bei Blü­
ten die einzelnen Blätter darzustel­
len oder bei einem Vogel d ie Fe­
dern. Um diese Abgrenzungen zu 

betonen und eine gewisse plasti­
sche Wirkung zu erzielen, konn­
ten die entsprechenden Teile am 
Rand durch Erwärmung dunkel 
verfärbt werden. Dieses soge­
nannte „Brennen" konnte auf ver­
schiedene Weise erfolgen. Ent­
weder wurden die Teile gezielt in 
den heißen Luftstrom über den 
Glaszylinder einer brennenden 
Petroleumlampe gehalten, teilwei­
se in geschmolzenes Blei getaucht 
oder aber zeitlich dosiert in erhitz-



ten Sand gesteckt. Die ersten bei­
den Verfahren ergaben recht horte 
Konturen , das letztere gestattete 
den größ.ten Spielraum, wenn 
weiche Ubergänge gewünscht 
wurden. Der Sand mußte ober 
sehr sorgfältig von den gebrann­
ten Teilen entfernt werden, damit 
es später bei der Oberflächenbe­
handlung keinen Schaden gab. 
Ein einziges verbliebenes Sand­
korn konnte beim Polieren einen 
Kratzer über die ganze Intarsie 
ziehen , der sich nur sehr schwer 
wieder entfernen ließ 

Die Arbeit wurde dann endgültig 
so zusammengestellt, daß die 
spätere Sichtseite oben log, und 
darauf leimte man einen Bogen 
Papier. Es mußte darauf geachtet 
werden , daß olle Sägefugen zwi­
schen den Einzelteilen gleichbreit 
waren. Damit war die Intarsie 
zum Aufleimen vorbereitet, sie 
konnte angefaßt und bewegt wer­
den, ohne daß Stücke herausfie­
len. Mit Glutinleim, also Warm­
leim , wurde sie auf das ange­
wärmte Grundholz geleimt. Das 
Papier wurde, meist unter Zuhilfe­
nahme von etwas warmem Was­
ser, nach dem Trocknen und Ab­
binden des Leims entfernt. 

Das nachfolgende Auskitten der 
Sägefugen ergab dann eine ge­
schlossene Fläche. Ein angewärm­
tes Stecheisen wurde an seiner 
Schneide mit etwas Warmleim be­
netzt, dann schabte man damit 

über das Hirnholz einer dunklen 
Holzort. Mit den feinen, abge­
schabten Holzteilchen ergab der 
Leim den sogenannten Hirnholz­
kitt, der sich in die Sägefugen 
drücken ließ, solange das Stech­
eisen noch warm genug war. Die 
Fugen markierten sich noch dem 
Auskitten dunkel , bei hellen Orna­
menten war dies ein wichtiges 
Mittel der Gestaltung. Noch dem 
Trocknen und Abbinden des Kitts 
wurde die gesamte Fläche mit ei­
nem fein eingestellten Zahnhobel 
abgeputzt. Er entfernte überschüs­
sigen Kitt und glich Unterschiede 
in der Furnierstärke aus. Die Spu­
ren des Zahnhobels wurden 
anschließend mit einer Ziehklinge 
entfernt, und die Intarsie erschien 
schon in ihrer ersten eindrucksvol­
len Schönheit. Schleifpapier war 
zur Oberflächenbehandlung nicht 
geeignet, weil dabei Schleifstaub 
von dunklen Teilen in die Poren 
der hellen Hölzer gelangt wäre, 
aus denen er sich lost nicht wie­
der hätte entfernen lassen. 

Das überwiegend für helle Teile 
verwendete Ahornholz entsprach 
in seiner natürlichen Färbung nicht 
dem Zeitgeschmack der Vierlän­
der. Der Tischler gab ihm daher 

eine gelbliche Tönung , indem er 
die gesamte soweit fertiggestellte 
Fläche mit in Wasser gelöstem 
Farbstoff von Safran behandelte. 
Im 17. und 18. Jahrhundert 
schloß ein Auftrag von Leinöl oder 
Leinölfirnis die Oberflächenbe­
handlung einer Intarsie ob. Das 
01 brachte die sotten Farben der 
verschiedenen Hölzer erst voll zur 
Geltung und gab der Intarsie 
ihre höchste Ausdruckskraft. Im 
19. Jahrhundert kam Hochglanz­
politur mit Schellack zunehmend 
in Mode, die jedoch die Holz­
struktur verdeckte und bei be­
stimmtem Lichteinfall und entspre­
chender Blickrichtung das Betrach­
ten durch Reflexe beeinträchtigte. 

Mit Sachkenntnis und Sorgfalt, 
mit Kunstsinn und Fleiß hoben 
Landtischler in den Vierlanden 
fast 300 Jahre lang intorsienge­
schmückte Werke geschaffen, die 
noch heute in ihrer Schönheit von 
dem ausgeprägten Gefühl für For­
men und Ausgewogenheit und 
von einem hohen Leistungsstand 
künden. 
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Die technische Entwicklung 
des Webstuhls 

Prof. Hanns Herpich, 
Akademie der Bildenden Künste, 
Nürnberg 

Das älteste nachgewiesene Ge­
webe ist der Lehmabdruck eines 
Stoffes, der auf ein Alter von 
25 000 bis 27000 Jahren da­
diert wird. Der Gewebeabdruck 
weist auf eine Leinwandbindung 
hin, also die einfachste Verbin­
dung der zwei Fadensysteme Ket­
te und Schuß Um so ein Gewebe 
herzustellen, bedarf es zweier ver­
schiedener Bewegungen der Ket­
te . Beim Eintrag des ersten Schuß­
fadens werden die ungeradzahli­
gen Fäden der Kette gehoben, 
beim zweiten Schußfadeneintrag 
die geradzahligen Kettfäden. In 
dieser Webtechnik entsteht die 
dichteste und engste Verbindung 
zwischen den Kettfäden und dem 
dazu im rechten Winkel verlaufen­
den Schußfadensystem. Durch die 
Variationen der drei notwendigen 
Komponenten, die eine Gewebe­
qualität bilden, nämlich die Zahl 
der Fäden in der Kette und im 
Schuß auf einem Zentimeter, die 
Stärken der verwendeten Garne 
und Zwirne und drittens die Art 
der Verkreuzung der Kelt- und 
Schußfäden, lassen sich eine un­
endliche Zahl von unterschiedli­
chen Stoffqualitäten herstellen. So 
beispielsweise sehr dicke, tep­
pichartige Gewebe bis hin zu 

sehr dünnen, hauchfeinen und 
transparenten Stoffqualitäten. 
Rauhe und glatte, glänzende und 
matte, grobe und feine Gewebe 
mit allen nur denkbaren Zwischen­
stufen können so gefertigt werden. 

Bei der erwähnten Leinwandbin­
dung sind zwei als Schäfte be­
zeichnete Rahmen notwendig, 
in die die Kettfäden eingezogen 
werden. Um die Struktur der Lein­
wandbindung zu verändern oder 
wenn zwei oder mehr Bindungs­
strukturen in einem Gewebe er­
scheinen sollen, werden mehr als 
zwei Schäfte gebraucht. Die An­
zahl der Schäfte ist in der Regel 
aus webtechnischen Gründen auf 
16 begrenzt, in sehr seltenen Fäl­
len werden auch noch Stoffe mit 
24 Schäften gefertigt. Die Größe 
des Musters ist jedoch auch bei 
einer hohen Schaftzahl noch be­
grenzt. Beim Handwebstuhl wer­
den die Schäfte, und damit die 
Gewebestruktur und das Muster, 
durch Tritte gesteuert, die unter 
dem Webstuhl angebracht sind 
und mit den Füßen bedient wer­
den. Durch das nach unten 
Drücken der Tritte werden die 
Schäfte gehoben, die mit dem je­
weiligen Tritt verschnürt sind Die­
se Verschnürung der Tritte mit den 
Schäften enthält genau genom­
men das Webprogramm. Man 
kann also bei diesen höchst kom­
plizierten Verschnürungen bereits 
vom Programmieren eines Musters 
sprechen. 

Um diesen zeitaufwendigen Ver­
schnürungsvorgang zu verkürzen 
und damit auch einen schnelleren 
Wechsel des Musters zu erreichen, 
wurden Geräte erfunden, welche 
die Steuerung der Schäfte durch 
Lochkarten übernahmen. Loch in 
der Steuerungskarte entspricht der 
Hebung des Schaftes und somit 
der im Schaft eingezogenen Kett­
fäden Kein Loch in der Karte ent­
spricht der Senkung des Schaftes, 
die Kettfäden bleiben hier unten. 
Dieses Lochkartenprinzip ent­
spricht dem Ja- Nein in der späte­
ren Entwicklung des Computers. 

Der Wunsch der Steuerung nicht 
nur der Schäfte mit den Kettfaden­
gruppen, sondern der Steuerung 
der einzelnen Kettfäden, ist sicher 
immer ein Ziel aller gewesen, die 
mit der Musterung zu tun hatten 
Und in der Tat gab es schon in 
sehr früher Zeit Konstruktionen von 
Handwebstühlen in China, mit 
welchen die Steuerung eines je­
den Kettfadens im Gewebe mög­
lich war. Es muß erwähnt werden, 
daß diese Art von Geweben mit 
der Bildwirkerei nicht vergleichbar 
ist. Der Bildteppich oder besser 
der Wirkteppich, der auch häufig 
nach der berühmten französischen 
Webmanufaktur als Gobelin be­
zeichnet wird, ist immer als hand­
gefertigtes Einzelstück konzipiert. 
Mit den Handwebstühlen in der 
beschriebenen Form wird mit dem 
Webprogramm immer die unend­
liche Wiederholbarkeit des Mu-
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sters angestrebt . Ein Musterab­
schnitt w ird hier als Musterrapport 
bezeichnet. Nur die Wiederhol­
barkeit macht eine Programmie­
rung erst notwendig und sinnvoll. 

Bekannt sind allerfeinste chine­
sische Seidengewebe mit groß­
fläch igen Mustern und einer rei­
chen Farbigkeit, die in Serien ge­
webt wurden. Zum Weben dieser 
Stoffe waren immer zwei Perso­
nen notwendig Wie üblich natür­
lich der Weber, der den Schußfa­
den einträgt, die zweite Person 
mußte eine über dem Handweb­
stuhl angebrachte Vorrichtung be­
dienen. Diese Vorrichtung en thielt 
das einmal im Original mühsam 
eingelegte Muster. Diese Original­
muster wurden durch Schnüre mit 
den einzelnen Kettfäden des 
Webstuhl verbunden . Die zweite 
Person hatte nun die Au fgabe, bei 
iedem Schuß, der vom Weber 
eingetragen wurde, die Kettfä­
den, die ia im Originalmuster ge­
speichert waren, abzuteilen und 
hochzuziehen. Eine sicher körper­
lich sehr anstrengende Arbeit. 

Die in China erfundene Technik 
der Einzelsteuerung der Kettfäden 
und Programmierung von Mustern 
wurde von den Seidenwebern in 
Lyon in Frankreich übernommen . 
Hier wurden nun leider für die 
schwere Arbeit des Hochziehens 
der jeweiligen Kettfäden immer 
häutiger Kinder eingesetzt Der 
Erfinder Joseph-Marie Jacquard 

erfand l 805 in Lyon die noch 
ihm benannte Jacquard-Maschine 
Eine Maschine, die mit Nadeln 
Lochkarten abtasten konnte, in die 
das Muster gespeichert wurde. 
Am Anfang der Entwicklung d ie­
ser Steuerungsmaschinen konnten 
eo. 400 Kettfäden einzeln be­
wegt werden. Dieses steigerte 
sich bis zu 13 20 Arbeitsstellen . 
In der Reihenmontage von bis zu 
sechs Jacquard-Maschinen konn­
ten, ie nach Kettdichte, Muster in 
einer Größe bis zu drei Metern 
Stoffbreite gewebt werden 

Die Herstellung dieser Lochkarten 
war aufwendig und damit sehr 
teuer. Bedingung war also, daß 
große Stoffmengen produziert 
wurden, damit sich die hohen Vor­
bereitungskosten wieder bezahlt 
mochten. Die Großserie in der 
mechan ischen Jocquardweberei 
war dadurch unvermeidbar Der 
Deutsche Werkbund und das Bau­
haus erkannten, daß mit dieser se-

riellen Herstellung auch neue Ge­
staltungsformen erarbeitet werden 
mußten Voraus ging die leiden­
schaftliche Auseinandersetzung 
zwischen Henry Clemens von de 
Velde, der das handwerklich ge­
fertigte und individuelle Einzel­
stück vertrat, und Hermann Muthe­
sius, der d ie Typisierung und die 
Serienproduktion voraussah Bei­
de waren Mitbegründer des Deut­
schen Werkbundes, der sich maß­
geblich für eine, der industriellen 
Fertigung entsprechende Gestal­
tung der Produkte einsetzte . 

Ob nun die Erfindung der Loch­
karte durch Jacquard den Gedan­
ken der Dig italisierung Vorschub 
geleistet hat, vermag ich nicht zu 
sagen Aber sehr früh wurde da­
mit begonnen, Maschinen zu ent­
wickeln, um die Lochkarte du rch 
die Disketten zu ersetzen. Heute 
ist es möglich, große und bin­
dungstechnisch die differenzierte­
sten Muster auf Diskette zu spei-



ehern. Die Steuerungsmaschinen 
übernehmen in Sekunden die In­
formationen und lassen daraus 
das Gewebe entstehen. Es ist 
möglich , in kürzester Zeit auf der 
Diskette Korrekturen vorzunehmen 
oder andere Bindungen einzuge­
ben. Die Rapportlönge ist nahezu 
unbegrenzt. Wir stehen mit der 
Dig ital isierung der Webprozesse 
ebenso wie bei der Erfindung der 
Jacquard-Lochkarte vor ganz neu­
en Gestaltungsmöglichkeiten. Eine 
der wichigsten ist sicher die, daß 
nicht mehr wie bei der Jacquard­
Karte die Massenproduktion Be­
dingung ist, sondern daß ebenso 
auch Kleinserien und Einzelstücke 
möglich sind. Die Zusammenar­
beit zwischen Kunst und Industrie 
bekommt damit sicher eine neue 
Dimension. Zu überlegen ist auch, 
ob nicht die elektronische Web­
maschine durch die Digitalisie­
rung der Gestaltungsprozesse und 
der Möglichkeit zum Einzelstück 
und der Kleinserie wieder zum 
Gerät auch für das Kunsthand­
werk werden kann. Außer dem 
sozialen Aspekt sehe ich zwi­
schen dem Handweben und dem 
mechanischen Weben heute nicht 
mehr d ie große Kluft, die über 
Jahre bestanden hat. Vom Prinzip 
des Webens her gibt es jedenfalls 
keinen Unterschied. Diese Auffas­
sung wird sicher auf Widerstand 
stoßen, sie ist provozierend ge­
meint und soll zum gemeinsamen 
Diskurs anregen. 
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Die Handweberei in Äthiopien 

G irma Fisseha , 
Staatliches Museum für 
Völkerkunde, München 

In ganz Äthiopien ist heute Stoff­
kleidung bei Männern und Frauen 
üblich. Die traditionellen Kleider 
aus Fellen, Leder oder vegetabili­
schen Materialien verschwinden 
immer mehr, da sie heute als rück­
ständig und unmodern gelten. Sie 
wird nur nqch bei einigen Völkern 
im Süden Athiopiens von den 
Frauen getrogen, während sich 
die Männer bereits durchweg in 
Baumwollstoffe kleiden. Die 
Baumwollkleidung hat ober nur 
ganz allmählich die traditionelle 
Kleidung abgelöst. Vermutlich wur­
de die neue Mode zuerst von rei­
chen und hochgestellten Männern 
getrogen, die sich die auf den 
Märkten angebotenen Baumwoll­
stoffe leisten konnten , und erfaßte 
dann allmählich weitere Bevölke­
rungsschichten. 

Zwar wurden schon im l. Jahr­
hundert v. Chr. Baumwollstoffe 
aus dem Sudan noch Äthiopien 
eingefüh rt, doch ist nicht bekannt, 
ob welchem Zeitpunkt die Athio­
pier selbst Stoffe und vor ol lem 
Baumwollstoffe herstellten. Ver­
schiedene Merkmale lassen dar­
auf schließen, daß die Baumwoll­
weberei vor ollem im Süden 
Äthiopiens ein noch junges Hand­
werk ist, das dort erst im 19. Jahr­
hundert entstand , als die aus dem 
zentralen und nördlichen Hoch­
land stammenden Amhoro sich 
diese Gebiete unterworfen. Im 
Norden des Landes war bei den 
Amhoro das Webereihondwerk 

zu dieser Zeit schon etabliert. Die 
Schommo , ein Umsch lagtuch aus 
weißem Baumwollstoff, Hosen, 
Kleider und Hemden aus Stoff bil­
deten dort - wie wir aus Berich­
ten , Malereien und Fotos wissen -
bereits die traditionelle Kleidung 
der Amharo. Auch die in den ver­
schiedenen äthiopischen Sprach­
gruppen verwendeten Bezeich­
nungen für „Webstuhl" legen die 
Vermutung nahe, daß d ie Webe­
re i sich mit dem Ei nflußgebiet der 
Amharo ausbreitete. Diese No­
men lassen sich auf das amhari­
sche Wort „orb" für Webstuhl 
zurückführen - in der im Süden 
verbre iteten Ometo-Sproche lautet 
die entsprechende Bezeichnung 
ähnlich „jhorpo " . 

Das Webereihondwerk wird nicht 
von ollen äthiopischen Völkern 
ausgeübt. Bekannt für ihre Fertig­
keit im Weben sind in Südäthio­
pien besonders die Dorse, eines 
der kleineren äthiopischen Völker. 
Der Name „Dorse" bzw. ,,Dor­
zyo" gilt vielerorts als Synonym für 
,,Weber". Die Dorse waren ur­
sprünglich Bauern, doch durch 
die bei ihnen Ljbliche Erbteilung 
verkleinerten sich die einstmals 
großen Höfe immer mehr, so daß 
der Anbau von Feldfrüchten und 
Getreide unrentabel wurde und 
nicht mehr ausreichte, um eine 
Fam ilie zu ernähren. Die Weberei 
bot einen willkommenen Zusatz­
verdienst und wurde schließlich für 
viele Familien zum Haupterwerb. 
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Außerdem ist die Weberei bei 
den Dorse einer der wenigen 
Handwerksberufe, die nicht die 
Zugehörigkeit zu einer bestimmten 
sozialen Gruppe voraussetzen. 
Jeder Mann kann sich - wenn er 
die Fertigkeit dazu besitzt - als 
Weber betätigen. 

In ganz Äthiopien ist ein Webstuhl 
verbreitet, dessen Grundelemente 
zwei fest in den Boden gerammte 
Pfosten sind, deren obere Enden 
mit einem Querholz verbunden 
werden . Zwischen den Pfosten ist 
eine kleine Grube ausgehoben. 
Diese fest installierten Webvorrich­
tungen sind auch in Dörfern ohne 
eigene Weber zu finden und wer­
den dort bei Bedarf von Wander­
webern benützt, die die „mobilen 
Teile" des Webstuhls als Hand­
werkszeug mit sich führen. So zie­
hen manche Dorse-Weber mit 
ihrem zerlegbaren Webstuhl, der 
aus Webkamm, Schiffchen und 
anderem Zubehör besteht, durch 
die Dörfer und weben bei Bedarf 
an Ort und Stelle. Die meisten 
Weber jedoch erledigen ihre Ar­
beit zu Hause, wo sie ihren Web­
stuhl je nach Jahreszeit entweder 
in einer eigenen Hütte oder im 
Freien , etwa am Rande des Ver­
sammlungsplatzes oder des Dor­
fes unter einem kleinen Schutz­
dach aufgebaut haben. 

Am oberen Querholz werden der 
Webkamm und die beiden Waa­
gen aufgehängt, an denen die 
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Schäfte des Webgeschirrs hän­
gen. Auf dem Rand der Vertiefung 
sitzt der Weber und betätigt mit 
den Füßen die in der Grube ver­
senkten Pedale des Webge­
schirrs, mit denen er die verschie­
denen Fächer der Kette öffnen 
kann, die am Kreuzungspunkt 
hinter dem Webkamm und den 
Schäften mit einem einfachen 
Holzstab auseinandergehalten 
werden Vor dem Webkamm liegt 
auf zwei weiteren in den Boden 
geschlagenen Pfosten der Web­
baum auf. Ein Ende des Web­
baums ist mit einem Loch verse­
hen, durch das ein Hölzchen in 
entsprechende Löcher am Pfosten 
gesteckt werden kann, um die 
Spannung des Webstückes gleich­
mäßig zu halten. Die Kettfäden 
werden einige Meter hinter dem 
Webstuhl um einen Pfosten ge­
lenkt und über weitere Pfosten, 
die auf der rechten Seite des 
Webstuhls in den Boden geschla­
gen sind , zum Weber zurückge­
führt Am letzten Pfosten ist die 
Kette fixiert und kann je nach 
Bedarf gelockert oder gespannt 
werden. Holzschiffchen, die den 
Schußfaden tragen , werden durch 
die Kettfäden hin und her ge­
schossen; zur Festigung wird das 

Gewebe mit dem Webkamm an­
geschlagen Ist ein Stück Stoff fer­
tig gewebt, wird es um den Web­
baum gewickelt, wobei die Kette 
entsprechend nachgelassen wer­
den muß 

Während das Weben den Män­
nern vorbehalten ist, gehört es zur 
Aufgabe der Frauen, die Baum­
wolle für das Weben vorzuberei­
ten. Auf dem Markt wird dazu die 
rohe Baumwolle, die oft von 
Feldern im äthiopischen Tiefland 
kommt, gekauft, zu Hause gerei­
nigt und versponnen Zum Entfer­
nen der Samen aus den Baum­
wollkapseln verwenden die Frau­
en entweder einen einfachen Ei­
senstab, der über die auf einem 
Stein liegende Rohbaumwolle ge­
rollt wird, oder ein kleines Instru­
ment, mit dessen Hilfe die Baum­
wolle zwischen zwei sich in ver­
schiedenen Richtungen drehenden 
Holzstäben durchgequetscht und 
so von den Samen befreit wird. 
Mit Hilfe der Vibrationen eines 
Bogens, der beispielsweise über 
einen Kürbis geführt wird , werden 
die darunter liegenden entkernten 
Baumwollflocken nach oben ge­
worfen, in einem Korb gesammelt 
und zu Strängen geformt 

Diese Stränge sind der Ausgangs­
punkt für das Verspinnen der 
Baumwolle, das als angesehene 
Beschäftigung gilt und ebenfalls 
Aufgabe der Frauen ist Die Spin­
del besteht aus einem Holzstab-
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chen , an dessen einem Ende eine 
Scheibe aus Ton , Holz oder Bein 
angebracht ist. Noch dem Spin­
nen wird der Baumwollfaden auf 
eine Spule aufgewickelt, was oft 
die Kinder der Familie erledigen. 
Bei konzentrierter Arbeit dauert 
das Spinnen von Baumwollgarn 
für eine Schommo ungefähr einen 
Monat. Falls eine Frau iedoch 
noch andere Aufgaben zu erledi­
gen hat - wie das meistens der 
Fall ist - kann sich das über meh­
rere Monate hinziehen. Heutzuta­
ge wird rohweißes Baumwollgarn 
tür Webarbeiten häufig auch fer­
tig gesponnen und gewickelt auf 
dem Markt eingekauft. Es zählt 
nicht zur Aufgabe des Webers -
sofern er nicht ,,für den Markt" 
arbeitet, sondern Aufträge an­
nimmt - für das Garn zu sorgen 
Seine Arbeit beginnt erst, wenn 
genügend fertig vorbereitetes 
Material für das bestellte Stück 
geliefert wurde. 

Die Weber lernen ihr Handwerk 
meist beim Vater oder einem an­
deren nahen Verwandten Schon 
die Kinder übernehmen kleine Auf­
gaben, wie beispielsweise das 
erwähnte Gornoufwickeln, und 
wachsen so allmählich in ihren 
späteren Beruf hinein Schwieriger 
ist es für iunge Männer das We­
berhondwerk zu erlernen, wenn 
sie nicht aus einer Weberfomilie 
stammen. Da der gesellschaftliche 
Rang eines Webers nicht schlecht 
ist und es sich von diesem Beruf -
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im Gegensatz etwa zur Landwirt­
schaft - gut leben läßt, kommt das 
immer wieder vor. Diese jungen 
Männer müssen dann versuchen, 
einen Weber zu finden, der bereit 
ist, sie aufzunehmen und sie mit 
den Geheimnissen der Webkunst 
vertraut zu machen Meistens ist 
das ein Weber ohne männliche 
Nachkommen oder iemand, in 
dessen Verwandtschaft gerade zu 
wenig männliche Hilfskräfte sind. 

Die Weber fertigen ungefähr 
50 cm breite und bis zu 3 m lan­
ge Stoffbahnen an Die handge­
webten Baumwollstoffe sind alle 
naturweiß, weil das Garn nicht 
eingefärbt wird. Abhängig von 
der Dicke des Garns und der An­
zahl der Litzen in den Webschäf­
ten entstehen gröbere oder feinere 
Baumwollstoffe. Der regionalen 
Tradition entsprechend werden ro­
te, schwarze oder gelbe Streifen 
aus importiertem Garn in bestimm­
te Stoffe eingewebt, die beispiels­
weise den Umschlagtüchern ihr 
charakteristisches Aussehen ge­
ben. Aus den Stoffen werden ne­
ben den großen Umschlagtüchern 
Hemden, Kniehosen und Kleider 
geschneidert. Außer Baumwolle 
werden mancherorts auch Wolle 
oder Ziegenhaare zu Stoffen ver­
arbeitet, aus denen Mäntel oder 
Zeltbahnen hergestellt werden. 

Der Weber Ato Masini Bola 
Bonke (geb l 942) aus Addis 
Abeba zeigt auf der Exempla '98 

das Weben am äthiopischen 
Webstuhl . Ato Masini stammt aus 
einer Weberfamilie des kleinen 
Ortes Hirpo, das im Gamo-Hoch­
land in der Region Dorze liegt. 
Das Weberhandwerk wurde be­
reits von seinem Urgroßvater aus­
geübt. Sein Vater zog nach Addis 
Abeba und begann dort zu we­
ben. Zeitweise führte er einen La­
den für Baumwolle und Garne 
Als Ato Masini sieben Jahre alt 
war, begleitete er seinen Vater 
nach Addis Abeba, um ihm dort 
bei den Hausarbeiten und bei der 
Garnherstellung zu helfen, da sei­
ne Mutter weiter auf dem Land 
lebte. Ato Masini lernte das We­
ben von seinem Vater. Vor 25 Jah­
ren machte er sich mit einem eige­
nen Laden , in dem er Garn ver-

kaufte, selbständig Er war an der 
Gründung einer Weberkooperati­
ve, die inzwischen 150 Mitglie­
der zählt, beteiligt. Heute lebt Ato 
Masini mit seiner Frau Galete 
Gadena, die er in Dorze heirate­
te, und den sechs Söhnen in Ad­
dis Abeba und führt dort eine klei­
ne Weberei. Seine Frau hilft ihm 
beim Spinnen der Baumwolle 
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Moderne schützenlose 
Webmaschinen 

Egon Wirth , 
Lindauer Dorn ier GmbH 

Der Großteil der internationalen 
Textilindustrie sind mittelständige 
Unternehmen, die in der Vergan­
genheit den Wandel vom Hand­
werksbetrieb zum industriellen Un­
ternehmen durch Einsatz modern­
ster, zum Te il schon teiloutomoti­
sierter Maschinenparks vollzogen 
hoben. Bezogen auf die Webe­
reien gilt, dof) flexibler und scho­
nender Materialeinsatz, Muste­
rungsvielfolt und sichere Funktion 
von den schützenlosen , modernen 
Webmaschinen verlangt wird. Sie 
sollen fehlerfreie Ware produzie­
ren , geringste Stillstandszeiten 
garantieren und hohe Produktion 
bieten. 

Um diesen Anforderungen gerecht 
zu werden, entwickelte die Lin­
douer Dornier GmbH eine System­
familie, die aus Greifer- und Luft­
webmaschinen besteht. Die Dor­
nier-Greiferwebmaschine erlaubt 
aufgrund ihres Schußeintrog­
systems mit gesteuerter Schuß­
fädenübergobe in der Gewebe­
mitte die Verarbeitung nahezu 
oller Gornarten Die hierdurch er­
möglichte Flexibilität bringt es mit 
sich, daß die Maschine auf dem 
gesamten Gebiet der Flachwe­
berei eingesetzt wird. Feinste 
Seidenstoffe der Haute Couture 
werden in Italien und Frankreich 
genauso auf der Maschine her­
gestellt wie teure Wollstoffe für 
Kostüme und Anzüge bekannter 
Markenhersteller. Genauso kön­
nen grobe Möbelstoffe bis zu 

feinster Gardinenware angefertigt 
werden. 

Die schnelle Folge von technologi­
schen Durchbrüchen in allen Be­
reichen der Industrie führte in den 
vergangenen Jahren zu einer Par­
allelentwicklung in der Textilindu­
strie mit der Herstellung techni­
scher Gewebe. Auch hier ist die 
Dorn ier-Webmosch i ne ei nsetzbor. 
Unter tech~ischen Textilien werden 
verstanden u. o. lsolotionsmoteriol 
und Dachabdeckungen aus Glas­
faser, beschichtete Gewebe als 
Abdeck- und LKW-Planen, Groß­
zelt- und Traglufthallendecken , 
Stoffe für Segel , Drachenflieger, 
Heißluftballone und Luftschiffe, 
Filter für Klär- und Luftreinigungs­
anlagen ober auch Blutfilter. Im 
Flugzeug- und Automobilbau fin­
den wir weitere Anwendungen. 
So sind nicht nur die Sitzbezüge 
in Flugzeugen und Autos gewebt, 
sondern die textile Karkasse des 
Reifens, wie der Airbag oder das 
leichte Bauteil aus GFK-Verbund­
werkstoff werden auf diesen 
Maschinen gewebt. 

Auf der gleichen Grundkonzepti­
on der Greiferwebmoschine ba­
siert auch die Dornier-Luftwebma­
schine Mir ihr können qualitativ 
hochwertige Stapelartikel , wie 
Denim, Markisenstoffe und Frot­
tiergewebe hergestellt werden. 
Damit zeigt sich die Vielseitigkeit 
einer solchen Systemfamilie von 
Webmosch i nen. 
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Die Lindauer Dornier GmbH wur­
de 1950 gegründet und fertigte 
zunächst Schützenwebmaschinen. 
Textilausrüstungsmaschinen kamen 
hinzu und wurden ergänzt durch 
Trocknungsanlagen für die 
Pappe-, Papier- und Baustoffplat­
ten-Industrie sowie Reckanlagen 
zur Herstellung von Kunststoffoli­
en , mit denen die Lindauer Dor­
nier GmbH heute zu den Markt­
führern zählt. Durch Einführung 
einer schützenlosen Greiferweb­
maschine 1967 entwickelte sich 
das Unternehmens zum größten 
deutschen Webmasch i nen-Herstel­
ler. 1990 kam eine Luftwebma­
schine hinzu, die speziell für die 
Hersteller sehr dichter Gewebe, 
einfach- und doppelbreit, wie 
auch für Jacquardweber geeignet 
ist. Im Bereich Ausrüstungsmaschi­
nen bietet die Lindauer Dornier 
GmbH mit den Produkten Senge, 
Mercerisiermaschine und kombi­
nierte Bleich-Mercerisiermaschine 
eine Lösung für die Veredlung von 
Rundwirkwaren. Ein patentierter 
Rundbreithalter, eingesetzt bei 
allen drei Maschinentypen, 
ermöglicht die Bearbeitung der 
Ware im runden Zustand. Heute 
exportiert die Lindauer Dornier 
GmbH mit ihren drei Werken und 
rund 1450 Mitarbeiter 80 Pro­
zent ihrer Produkte. Die Webma­
schinen sind mit rund 70 Prozent 
Produktionsanteil stärkster Umsatz­
träger. 
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Die Entwicklung zum 
High-Tech-Werkzeug 
am Beispiel der 
Werkzeugmaschinen 

Die Exempla '98 stellt unter den 
computergesteuerten High-Tech­
Werkzeugmaschinen die neue 
Technologie einer HSC-Maschine 
vor. Hinter der Bezeichnung HSC 
(High-Speed-Cutting) verbirgt sich 
eine innovative Technologie der 
Metall- und Kunststoffbearbeitung, 
die in Zukunh eine wichtige Rolle 
auch in mittleren oder kleineren 
Handwerksbetrieben darstellen 
könnte. 

Der Markt hat sich in den letzten 
Jahren entscheidend verändert. 
Heute hängt das Überleben vieler 
Betriebe vom Reduzieren der Be­
arbeitungszeiten ab, zugleich sol­
len hohe Qualität, niedriger Preis, 
marktgerechtes und kundenorien­
tiertes Herstellen der Produkte ga­
rantiert sein. In der Metallbearbei­
tung bringt die Hochgeschwindig­
keitsbearbeitung wesentliche 
Vorteile für die Industrie und das 
Handwerk. Hochgeschwindig­
keitsfräsen meint Bearbeitungs­
verfahren von mindestens 1000 
m/min Schnittgeschwind igkeit 
und Vorschubgeschwindigkeiten 
bis zu 30 m/ min Die Anzahl der 
Werkzeugmaschinen, d ie zur 
Hochgeschwindigkeitsbearbei­
tung angeboten werden , steigt, 
und es ist zu beobachten , daf) all­
mählich diese neue Technik immer 
mehr in der Praxis eingesetzt 
wird. 

1949 fand in München die erste 
Handwerksmesse statt. Sie wurde 
in den folgenden Jahren zum 
wichtigsten Treffpunkt für Hand­
werker, die sich über die neuesten 
Maschinen und Werkstatteinrich­
tungen informierten , um sich mit 
modernen Technologien und de­
ren Anwendung in den Betrieben 
vertraut zu machen. Die 50. Inter­
nationale Handwerksmesse Mün­
chen gibt den Anlaß, innerhalb 
der Sonderschau „Exempla -
Werkzeuge des Handwerks" 
auch den Beruf des Werkzeug­
machers vorzustellen. 

Der Bei trag auf der Exempla '98 
zur Entwicklung im Bereich der 
Werkzeugfertigung wird realisiert 
durch die Zusammenarbeit der Fir­
men Breitschädel, Maschinen und 
Werkzeugbau , der Firma BALK, 
Werkzeugmaschinen und Präzi­
sionswerkzeuge und der Firma 
LMG Leistungsmaschinen Ludi 
GmbH. Das Deutsche Museum 
München hat diesen Beitrag mit 
der Einrichtung einer alten Werk­
zeugmachere i aus dem Jahre 
1949 anschaulich ergänzt. 



Eine Werkzeugmacherei 
aus dem Jahr 1949 
Deutsches Museum München 

Die Werkzeugmacherei aus dem 
Jahr 1949, wie sie vom Deut­
schen Museum München für die 
Exempla '98 zusammengestellt 
wurde, unterscheide·t sich kaum 
von einer Werkstatt aus der Vor­
kriegszeit. Häufig traf man in der­
artigen Werkstätten noch auf die 
Transmissionswelle, die eine oder 
mehrere Werkzeugmaschinen, 
seien es Ständerbohrmaschinen 
oder Drehmaschinen, in Betrieb 
setzte. Daneben gab es auch be­
re its mit Elektromotor angetriebene 
Hobelmaschinen, Fräsmaschinen, 
Pressen oder Drehbänke . Schl ieß­
lich war es noch die Zeit des 
Wiederaufbaues, der mit der 
Lockerung des Herstellungsverbo­
tes von Werkzeugmaschinen im 
Frühjahr 1946 erst allmählich be­
gann und für viele handwerkliche 
Werkzeugmachereien die Ausstat­
tung mit modernen Maschinen 
mit sich brachte 

Der Beruf des Werkzeug- und 
Formenbauers hat in den letzten 
50 Jahren eine gewaltige Entwick­
lung vollzogen, die zugleich eine 
Geschichte der handwerklichen 
Fertigungstechniken und Material­
anwendungen widerspiegelt und 
einen Einblick in veränderte Auf­
gaben, Arbeitsprozesse und Or­
ganisationsabläufe dokumentiert. 
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Der Werkzeugmacher im heutigen 
Sinne stellt Meß- und Präzisions­
werkzeuge her. Er entwirft und 
produziert Schnitt-, Stanz- und Tief­
ziehwerkzeuge sowie Formen für 
den Spritzguf), er entwirft und 
baut Vorrichtungen insbesondere 
Bohr-, Fräs- und Schweißvorrich­
tungen. Somit unterscheidet sich 
der Werkzeugmacher heute 
grundlegend vom Werkzeugma­
cher vergangener Jahrhunderte, 
der einfaches Handwerkszeug für 

verschiedene Berufe anfertigte 
und seine Wurzeln oft im Schmie­
de- oder Schlosserhandwerk 
hatte. 
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Firma Werner Breitschädel 
GmbH - Maschinen und 
Werkzeugbau 

Am Beispiel der Firma Werner 
Breitschädel GmbH, Werkzeug­
macherbetrieb aus Bad Endorf, ist 
nachvollziehbar, wie sich der 
Wandel innerhalb des Hand­
werks der Werkzeugmacher von 
1950 bis zum heutigen Tage voll­
zogen und welche technologische 
Neuerungen in diesem Beruf Ein­
zug gehalten haben Der Firmen­
inhaber Werner Breitschädel sieht 
die wesentlichsten Veränderungen 
seit der Firmengründung durch sei­
nen Vater im Jahr 1950 in den 
neuen Werkstoffen , die der Werk­
zeugmacher heute zu bearbeiten 
hat und die völlig neue Bearbei­
tungstechnologien erfordern Eine 
dieser neuen Arbeitstechnologien 
ist das HSC-Fräsen, das High­
Speed-Cutting, die ein moderner 
Werkzeug macherbetrieb heute 
und in Zukunft wohl anwenden 
muß, wenn er wettbewerbsfähig 
bleiben will. Die Vorteile d ieser 
neuen Technologie liegen u. a. in 
einer enormen Zeitersparnis für 
die Produktion, die 50 Prozent 
und mehr betragen kann. Diese 
Zeitersparnis ist selbstverständlich 
mit einer Kostenersparnis und ei­
ner Terminverkürzung verbunden, 
die heute wichtige Wettbewerbs­
faktoren darstellen. 

Die Firma Breitschädel ist auf die 
Präzisionsfertigung von Werk­
zeugen und Formen für Kunst­
stoftspritzguß, Aluminiumdruckguß 
und für Vulkanisierteile speziali­
siert, ebenso auf die Herstellung 
von technischen Kunststoffteilen, 
se i es aus Thermo- oder Duro­
plast. Ein weiterer Schwerpunkt 
liegt beim Werkzeugbau in der 
Sonderanfertigung von Maschi­
nen und Vorrichtungen. Ihre Auf­
traggeber stammen aus den Berei-

chen der Elektrotechnik, des Ma­
schinenbaus, der Luftfahrt- und der 
Automobilindustrie Die Firma 
Breitschädel beschäftigt heute 40 
feste Mitarbeiter und 40 Heimar­
beiter. 

Die Entwicklung der Firma Breit­
schädel wird am deutlichsten in 
der folgenden chronologischen 
Aufstellung wesentl icher Investitio­
nen und Produkte se it Firmengrün­
dung . 
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Werner Breitschädel GmbH 1975 25 Jahre Firma Brei tschädel; 1989 Januar 1989 - Tod des Firmengrün-

Maschinen- und Apparatebau Ehrenurkunde für 25jährige Mit- ders Leo Breitschädel, 10.2.1989 -
gliedschoft bei der Werkzeugmo- Werner Breitschädel besteht die 
eher- und Dreher-Innung München. Meisterprüfung im Werkzeugmo-
Verleihung der goldenen Ehren- cherhondwerk 

1950 Gründungsjahr, Eintragung in das nodel des deutschen Handwerks 
Gewerberegister Endorf per vom Landesverband mechanischer 1989- Fertigstellung des erweiterten 
15.3. 1950; Metallhandwerke 1990 Produktionsgebäudes und Bezug 
Firmengründer Leo Breitschädel ist der Räumlichkeiten. 1250 m2 stehen 
zu diesem Zeitpunkt 29 Jahre alt 1976 Neubau eines Produktions-, Lager- für Personal und Fertigung zur 

Investition Kauf eines „Schnell-
und Bürogebäudes. 500 m2 Lager- Verfügung. Anschaffung 

1952 und Produktionsfläche, 120 m' CNC-Fräsmoschine MH800C 
hoblers" zu 1265,- DM Bürofläche und Portolerodieronloge IG-l 000 

23.9. 1976, Werner Breitschädel Fobr lngersoll 
1953 Umzug aus den bisherigen Ge- wird Kammersieger, am 18.10. 1976 

schäftsräumen (30 m2
) in eine ehe- Landessieger beim praktischem 1992 Anschaffung eines DNC-Netzes zur 

mol ige Schreinerei, Produktions- Leistungswettbewerb der Hand- Fertigungsprogrammübertragung an 
fläche 120 m2

. Kauf des heutigen werksjugend, die vorh. CNC-Moschinen 
Grundstückes Kurfer Str. l, 3425 m2 23.9.1976, Ehrung des Herrn Leo 

Breitschädel für hervorragende 1993 Anschaffung einer CAD-Anlage 
1954 Meisterobschluß Leo Breitschädel Ausbildungstätigkeit 2-D, mit 2 Bildschirmorbeitsplätzen 

vor der Handwerkskammer für die Konstruktion 
München 1979 13. 71979, Werner Breitschädel 

schließt das Studium zum stootl. 1995 Anschaffung einer 3-D-CAD-Anloge 
1959 Einstieg in die Verarbeitung von geprüften Maschinenbautechniker zur Konstruktion und CNC-Doten-

Bokelitemossen mit Erfolg ob . Aufbereitung mit 3 Bildschirmar-
Ab Schuljahr 79/80 Fachober- beitsplätzen 

1961 Erbauung des l . eigenen Betriebs- schule Rosenheim 
gebäudes . 600 m2 Betriebsfl äche, 1996 Anschaffung einer bohngesteuerten 
Kosten 250 TDM. Umzug ous den 1983 Anschaffung der ersten numerisch CNC-Senkerodiermoschine Fobr 
bisher gepachteten Räumen in den gesteuerten Un iversolfräsmoschi ne; lngersoll-Honsen . 
Neubau Fabrikat Deckel, FP 3 NC mit Typ Gontry 500 

Anschaffung der l. Kunststoffspritz-
Steuerung Dialog l 

Gründung der Werner Breitschädel 1964 1997 
gußmosch ine und damit Einstieg in 1984 6.9.1984, Firmengründer Leo GmbH perl L 1997 Die GmbH 
die Spritzgießtechnik thermoplosti- Breitschädel erkrankt schwer, Sohn übernimmt ob diesem Zeitpunkt die 
scher Formteile Werner Breitschädel unterbricht Geschäftstätigkeit der Einzelfirma 

sein BWL-Studium und übernimmt Leo Breitschädel , lnh. Werner Breit-
1965 Erstmalig Gastarbeiter einriestellt für zunächst kommissorisch die schädel. Stammkapital 250000 DM. 

die Fertigung von Kunststo fteilen im Geschäftsführung der Einzelfirma Einstieg in die HSC-Frästechnologie 
3-Schichtbetrieb Leo Breitschädel 

1967 Anschaffung der l. Funkenerosions- 1986 Inhaber Leo Breitschädel kann aus 
moschine Fabrikat AGIE , und damit gesundheitlichen Gründen die 
Einstieg in die funkenerosive Beor- Firma nicht weiterführen. 
beitung Sohn Werner Breitschädel wird 

zum 1. l. 1986 Inhaber der Firma 

Anschaffung der l bohngesteuer-
ten CNC-Funkenerosionsmoschine, 
Fobr. Honsen, Typ 750 C 
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Die Entwicklung zum High-Tech-Werkzeug 

Werner Breitschädel GmbH Produktpalette Branchen 

Produktsortiment 
1950 Beleuchtungstransparente Gastronomie 

1951 Stanzwerkzeuge; Feinmechanische Radio- und Fernsehtechnik; 
Bauteile für Meßgeräte Meßtechnik 

1954 Druckgußwerkzeuge; Niederdruck-
kokillengießmaschinen 

Aluminiumdruckgießereien 

1957 Nadelstauchmaschine Ventilherstellung für 
KFZ-Reifen 

1959 Preßformen für duroplastische 
Kunststoffe. Preßteile aus Duroplast 

Elektrotechnik 

1964 Formenbau für techn. Kunststoffteile Aluminiumdruckguß; 
aus thermoplast. Kunststoffspritz- Lebensmittelverpackung; 
gußteilen Antennenherstellung 

1965 Formenbau für CEE-Steckverbinder; Elektrotechnik 
Technische Kunststoffteile 

1967 Technische Kunststoffteile für apto- Maschinenbau, 
elektronische Meßeinrichtungen Meßtechnik 

1970 Entwicklung von Bele(creiss- Papierverarbeitende 
maschinen für Endlos ormulare Industrie 

1971 Serienfertigung von Belegreiß- EDV-Rechenzentrum; 
maschinen für Endlosdrucker; Verpackungsindustrie 
technische Kunststoffteile aus 
Polystyrol 

1978 Vulkanisierfarmen für elastische KFZ-Industrie, 
Naturkautschukteile; mechanische Flugzeugindustrie 
Bauteile für Propeller und 
Propel lerna ben 

1981 Mechanische Fertigung von Maschinenbau 
Maschinenbauelementen 

1987 Pneumatische Eckenstanzmaschine Papierverarbeitende 
zur Spielkartenherstellung Industrie 

1993 Duro- und thermoplastische Bahntechnik, 
Kunststoffteile für Elektromobile KFZ-Industrie; papier-
und Bahntechnik; Zulieferer- verarbeitende Industrie 
Sondermaschine ESM-0 l A 

1994 Teile aus hochtemperatur- Luftfahrttechnik 
beständigen Thermoplasten 

1995 Technische Kunststoffteile aus Entwicklung von Luftfahrt-
HT-Thermoplasten für Turbinen, antrieben 
RTM-Abformwerkzeuge 
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CNC-Metallbearbeitung 
HSC-Fräsen der Firmen LMG 
und BALK 

Die Firma LMG Leistungsmaschi­
nen Ludt GmbH in Saarbrücken 
hat seit Ende 1993 in Zusammen­
arbeit mit ZPS/Zlin in der Tsche­
chischen Republik eine Maschine 
entwickelt, d ie keine reine HSC­
Maschine ist, sondern die zwei 
verschiedene Maschinenkonzep­
te, das Leistungsfräsen und das 
Feinstschlichten r in einer Maschi­
ne kombiniert. Der erste Prototyp 
der MCFV l 00-S entstand 1994 
und lief durch umfangreiche Test­
phasen im HSC-Bereich LMG 
präsentierte die MDFV l 00-S auf 
verschiedenen Messen, wobei 
1994 das Maschinenkonzept für 
herausragende Technik in Brünn 
prämiert wurde. Es wurden Vertre­
tungen im In- und Ausland einge­
richtet, und 1995 fanden die er­
sten Verkäufe statt, d ie nun Jahr für 
Jahr steigen . 

Die Konzeption der technisch wei­
terentwickelten und auf der Exem­
pla präsentierte MCFV l 060 NT 
macht eine Bearbeitung vom Roh­
ling bis zum Fertigteil ohne eine 
zeitintensive Umspannung mög­
lich. Ein prozeßsicheres Uberwa­
chungssystem kontrolliert die ge­
samte Fertigung. Durch die geän­
derten Prozeßbedingungen beim 
HSC-Fräsen und die besondere 
Qualität der Schneidwerkzeuge 
wird die entstehende Wärme 
beim Schnittprozeß fast vollstän­
dig mit den Spänen abgeführt 
und somit auch die Wärme im 
Werkstück erheblich reduziert. 
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Modernste CNC-Steuerung und 
eine für die HSC-Fertigung konzi­
pierte Maschinenführung lassen 
eine gesteigerte Schnittgeschwin­
digkeit erreichen Der Feinst­
schlichtvorgang wird mit einer au­
tomatisch einwechselbaren HF­
Spindel mit einem Wechselzyklus 
von 8 Sekunden gefahren und 
dadurch der Energiebedarf für 
diese Bearbeitung auf etwa 
10 Prozent reduziert. Es wird eine 
Oberflächenqualität erreicht, die 
das Schleifen, Polieren und Ero­
dieren weitestgehend überflüssig 
macht. Ein speziel l entwickeltes 
Fräserprogramm ermöglicht die 
Trockenbearbeitung bis über 65 
HRC. Eine unter 30 Grad ange­
stellte Spezialspindel, die grad­
weise um 360 Grad rund inde­
xierbar ist, erlaubt das Fräsen von 
Steilwänden, Hinterschneidungen 
und tiefen Ecken und Nuten , die 
bis heute nur erodiert werden 
konnten. Hierdurch en tfallen in 
großem Umfang Elektroden , und 
trotz kürzerer Bearbeitungszeiten 
erreicht man bessere Oberflä­
chen. Kühlschmiermittel, umwelt­
schädigende Säurebäder sowie 
Graphitstaub und dessen aufwen­
dige Entsorgung entfallen, was ei­
nen nicht unwesentlichen Beitrag 
zur Umweltentlastung darstellt. 

Die Firma BALK, Werkzeugma­
schinen und Präzisionswerkzeuge, 
die 1992 von Hermann Balk in 
Donaustauf gegründet wurde, ist 
auf Maschinen und Zubehör für 

HSC-Fräsen spezialisiert. Dane­
ben werden CNC-gesteuerte 
Werkzeugmaschinen, Präzisions­
werkzeuge - wie Wendeplatten -
und Vollhartmetallwerkzeuge 
sowie Werkzeugaufnahmen an­
geboten. Die Kunden der Firma 
BALK tätigen nicht nur Expansions­
investitionen. Durch eine fundierte 
fachliche Beratung werden insbe­
sondere neue Technologien bei 
den Kunden eingeführt, und häu­
fig werden eine oder mehrere äl­
tere Maschinen durch eine moder­
ne Werkzeugmaschine im Betrieb 
ersetzt . Als Mittler zwischen Her­
steller und Anwender und durch 
ihre reg ionalen Marktkenntnisse 
bewirkt die Firma BALK einen 
schnellen Technologietransfer mit. 
Die Firma BALK vertreibt die von 
LMG entwickelte 3-D-Hochge­
schwindigkeits-CNC-Fräsmaschi­
ne, die auf der Exempla '98 aus­
gestellt ist. 



Die Entwicklung zum High-Tech-Werkzeug 

Die computergesteuerte 
Holzbearbeitung -
CNC-Bearbeitungszentrum 
Rover 13 S von BIESSE 

Rationalisierung und Konkurrenz­
fähigkeit sind heute Forderungen , 
die sowohl an die Industrie als 
auch an das Handwerk gestellt 
werden. Der Trend geht hin zu 
hochmodernen , leistungsfähigen 
Werkstätten mit verhältnismäßig 
w enig , ober hochqualifiziertem 
Personal Die CNC-Technik bietet 
dabei durchaus auch für kleinere 
Betriebe Lösungen, um konkur­
renzfähig zu bleiben. Ein Beispiel 
ist das CNC-gesteuerte Bearbei-

tungszentrum Rover 1 3 S der 
Firma BIESSE, das sowohl in der 
handwerklichen als auch in der 
industriellen Schreinerei eingesetzt 
werden kann. 

Die italienische Firma BIESSE, die 
diese Produktionsmaschine her­
stellt, wurde 1969 von Gioncarlo 
Selci in Pesaro gegründet und 
zählte bald zu den wichtigsten 
Herstellern von Bohrmaschinen für 
Holz. Seit den 50er Jahren gab 
es in der Umgebung von Pesaro 
Produktionsbetriebe für mechani­
sche Teile, und außerdem waren 
die bedeutendsten italienischen 
Möbel- und Küchenhersteller in 
dieser Stadt ansässig Deshalb 
entschloß man sich , hier ein Zen­
trum für die Entwicklung und Pro­
duktion von Holzbearbeitungsmo­
sch i nen zu gründen. Die Firma er­
hielt bereits 1977 internationale 
Anerkennung für die erste NC-ge­
steuerte Bohrmaschine. Heute hat 
die BIESSE GRUPPE über 1100 

Mitarbeiter und macht mehr als 
350 Milliarden Lire Umsatz 

Die BIESSE GRUPPE bietet kom­
plette Fertigstraßen für die Holzbe­
arbeitung an. Dabei sind verschie­
dene Tochterfirmen spezialisiert 
auf CNC-Bearbeitungszentren , 
Durchloufbohr- und Dübeloutomo­
ten (BIESSE) , Plottenoufteilsägen 
(SELCO), Systeme zur Möbelmon­
tage und -verpockung (COMIL), 
Abstopel- und Beschickungssystem 
für Fertigungsstraßen (RBO) , 
CNC-Bearbeitungszentren , Ober­
fräsen (PROTEC) und Kontenon­
leim-, Gummikonteneintreib- und 
Besäummoschinen (POLYMAC) 
Die BIESSE GROUP ENGINEE­
RING leistet Planung , Entwurf und 
Realisierung von kompletten 
Systemen für die Möbelindustrie. 
Außerdem bietet INTERMAC über 
den Sektor der Holzbearbeitung 
hinaus Lösungen für die Bearbei­
tung von Flachglas, Marmor und 
Granit an. Elektrospindeln und 
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elektromechanische Bauteile für 
die Tochtergesellschaften der 
Gruppe werden von HSD produ­
ziert. 

Die Rover S 13 von BIESSE ist 
eine Produktionsmaschine, die 
durch ihre Vielseitigkeit und ihre 
Einsatzmöglichkeiten sowohl im 
Handwerk als auch in der Indu­
strie verwendbar ist. Sie benötigt 
relativ wenig Platz, verfügt über 
ein ausgewogenes Preis-Leistungs­
Verhältnis und eine benutzer­
freundliche Programmierung. Es 
können unterschiedliche Werk­
stoffe, ob Spanplatte, Massivholz, 
MDF oder Kunststoff, bearbeitet 
und alle Formen, ob schlicht, pro­
filiert oder verspielt, erstellt wer­
den. So kann flexibel auf speziel­
le Kundenwünsche und Markt­
veränderungen reagiert werden. 

Bei der Aufspannung in der Rover 
13 S kann ein Teil komplett be­
arbeitet werden, d h , es können 
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sämtliche Bohrungen , Fräsungen 
und Sägearbeiten hintereinander 
abgearbeitet werden. Dadurch 
wird ein großer Teil der bisheri­
gen Bearbeitungszeiten einge­
spart. Außerdem können die glei­
chen Arbeiten mit einer sehr ho­
hen Wiederholgenauigkeit durch­
geführt werden Schnellschüsse 
werden ohne Rüstzeiten durch die 
Fertigung geschleust. Ergänzungs­
aufträge für einzelne Objekte sind 
zudem auf Diskette jederzeit re­
produzierbar Da sehr schnell 
nachgefertigt wird, reduzieren 
sich auch die Lagerhaltung von 
Halbzeugen und die Lieferzeiten 
an die Kunden. Eine Schrankseite 
von 2000 x 400 mm mit Lochrei­
he, Konstruktionsbohrungen und 
Rückwandnut wird beispielsweise 
in nur 35 Sekunden bearbeitet. 

Die Rover 13 S ist mit zehn verti­
kal einzeln abrufbaren Bohrspin­
deln zum Bohren von Lochreihen, 
Konstruktions-, Topfband- und 

Verbinderbohrungen ausgestattet. 
Außerdem verfügt sie über sechs 
horizontal einzeln abrufbare 
Bohrspindeln zum Bohren von 
Dübellöchern sowie über ein Sä­
geaggregat für die Rückwandnut. 
Der 3,7 KW-Fräsmotor mit einer 
Drehzahl von 1000 bis 24000 
U/min ist geeignet für Formatier­
arbeiten bzw. für das Fräsen von 
Ausschnitten jeglicher Art. 

Die Maschine kann von einem ex­
ternen Arbeitsplatz über ein Kabel 
angesteuert werden. Die Program­
me werden in einem CAD-System 
erzeugt und an die Maschinen­
steuerung weitergeleitet. Der Pro­
grammierer arbeitet dabei räum­
lich entfernt von Lärm und Hektik 
der Werkstatt mit dem CAD-Pro­
gramm, was speziell bei kompli­
zierten Formen und Radien eine 
günstige Arbeitssituation darstellt 



Die Entwicklung zum High-Tech-Werkzeug 

Der Laser, ein Werkzeug 
der Zukunft -
Lasersystemtechnik von 
eurolaser hamburg GmbH 

Die Bandbreite der Anwendungen 
in der Lasertechnik hat sich in den 
letzten zwei Jahrzehnten rasant 
entwickelt und ist inzwischen na­
hezu unbegrenzt In vielen Berei­
chen der Fertigung, vom Kunst­
handwerk bis zum industriellen 
Einsatz, wird die Lasertechnik heu­
te bereits effektiv genutzt Doch ist 
das erst der Beginn einer neuen 
Entwicklung und ein Bruchteil der 
vielfältigen Einsatzmöglichkeiten , 
die die Lasertechnik zukünftig bie­
ten wird. Ob Schneiden, Bohren, 
Schweißen oder Beschriften , Gra­
vieren und Oberflächenobtrog, 
diese und weitere Verfahren kön­
nen mit gebündelter Lichtenergie 
berührungslos, präzis und ver­
schleißfrei realisiert werden Da­
bei besticht die Lasertechnik heute 
nicht nur durch ihre Zuverlässigkeit 
und Einfachheit, sondern erweist 
sich gegenüber konventionellen, 
mechanischen Werkzeugen als 
wesentlich flexibler. 

Ein wesentlicher Vorteil der Laser­
technik ist, daß sie nicht auf be­
stimmte Materialien und Branchen 
beschränkt ist Es können bei­
spielsweise filigranste Formen in 
edlen Furnieren verschiedenster 
Arten und Dicken oder in anderen 
Holzorten , MDF, Kunststoff, Stahl, 
Aluminium, Kupfer, Leder, Textilien , 
Kork, Pappe und vielem mehr ge­
schnitten und poßgenoue Intarsi­
en- und Einlegearbeiten mit ein 
und demselben Werkzeug herge­
stellt werden. Materialien, die 
nicht leicht gespannt oder fixiert 
werden können, sind ebenfalls 
hervorragend mit der Lasertechnik 
zu bearbeiten, da keinerlei Vor­
schubkräfte aus dem „Werkzeug 
Loser" in das Bearbeitungsmateri­
al eingebracht werden und des­
halb eine Materialfixierung über­
flüssig ist Der konzentrierte Licht­
strahl eines modernen Bearbei­
tungslasers trennt die Materialien 
in hoher Geschwindigkeit und 
Präzision messerscharf und mit. 
gleichbleibend hoher Qualität 
Anwendungsbeispiele sind Intar­
sien für Möbel, Accessoires im 
Innenausbau, Parkett, Modelle, 
Schriften, Puzzle, Spielzeuge 
usw., wobei frei programmierbare 
Konturen nahezu alle Möglich­
keiten der Fertigung offenhalten 
Ständig wechselnde Geometrien 
oder Konturen sind genauso wie 
Einzelanfertigungen schnell und 
kostengünstig herzustellen. Da­
durch bietet die Lasertechnik im 
gesamten Fertigungsprozeß we-

sentliche Rationalisierungsmöglich­
keiten, so daß bestehende Produk­
te an Qualität und Preis attraktiver 
gestaltet werden können. Betriebe 
verschaffen sich Wettbewerbsvor­
teile, da sie in bestimmten Berei­
chen nun die Fertigung selbst 
durchführen können, wesentliche 
Zeitvorteile gewinnen und kürzere 
Fertigungszeiten kürzere Lieferzei­
ten bedingen. Nicht zuletzt das 
erklärt die enorm gestiegenen 
Anwenderbetriebe in den letzten 
beiden Jahren 

Weitere Vorteile des Laserverfah­
rens sind beispielsweise, daß ne­
gative mechanische Einflüsse von 
Bearbeitungswerkzeugen wie 
Preß- oder Fräskräfte ausgeschlos­
sen sind. Es fallen weder Späne 
noch Staub an und die Lärmbe­
lästigung ist im Vergleich zu üb­
lichen Sögen und Fräsen sehr 
gering. Außerdem gibt es keinen 
Werkzeugverschleif) mehr. Die 
heute verwendeten Laserstrahl­
quellen sind wartungsfrei und un­
kompliziert, ähnlich einem Laser­
drucker im Büro Die Erstellung 
und Bearbeitung des Motivs, das 
mit Lasertechnik z. B geschnitten 
werden soll, erfolgt auf dem Bild­
schirm, frei gestaltet mit einem 
Grafikprogramm. Die richtige An­
wendersottwore findet man unter 
der Konstruktions- und Designer­
software. Hier bieten sich viele, 
auch branchenspezifische Produk­
te für Standard-PCs sowohl auf 
Windows-Ebene als auch für 
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MAC-Betriebssysteme an. Keine 
komplizierte CNC-Programmie­
rung, sondern wesentlich verein­
fachte Methoden, wie das 
Scannen oder Digitalisieren von 
Bildern und Formen, machen die 
Bedienung der Lasertechnik ein­
fach und benutzerfreundlich. 

Die eurolaser hamburg GmbH, ei­
ne der führenden Produzentinnen 
im Bereich der Lasertechnik, stellt 
auf der Exempla '98 eine ihrer 
modernen Laserschneidanlagen 
und ein Laserbeschriftungsgerät 
vor. eurolaser bietet eine Laser­
technik mit offener Systemgestal­
tung sowohl von der Ansteue­
rungs- als auch von der Ausgabe­
seite an . Es wird eine Unabhän­
gigkeit in der Softwareansteue­
rung und die Möglichkeit, jeder­
zeit die Fertigung mit den neue­
sten Werkzeugtechnologien zu 
erweitern, garantiert, da das 
Basissystem lernfähig und aufrüst­
bar konzipiert ist und interaktiv mit 

allen Kontrollfunktionen, Aktoren 
und Zustandsmeldungen von ent­
sprechenden Sensoren zusammen­
arbeitet Die Flexibilität der Laser­
systemtechnik wird deutlich in den 
vielen Anpassungsmöglichkeiten 
an den jeweiligen Fertigungspro­
zeß, beispielsweise in der Integra­
tion von unterschiedlichen Werk­
zeugköpfen, die modular aus­
tauschbar sind, in angepaßten 
Laserleistungen, unterschiedlichen 
Bearbeitungsformaten und bran­
chenspezifischer Software Son­
derlösungen und Modifikationen 
können dabei für spezielle An­
wendungen von eurolaser ent­
w ickelt werden Mit Hilfe von Pro­
beschnitten der bevorzugten Ma­
terialien kann sich der Anwender 
beim Hersteller selbst darüber in­
formieren, ob das Verfahren für 
seine Zwecke in Betracht kommt 
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Birkenweg 2 
93093 Donaustauf 
Tel. O 94 03/29 04 
Fox 09403/2909 

BIESSE GROUP 
Süddeutschland GmbH 
Gewerbestr. 60 
89275 Elchingen 
Tel. 07308/96060 
Fox 07308/960666 

Werner Breitschädel GmbH 
Kurfer Str. l/l o 
83093 Bad Endorf 
Tel. 0 8053/8 25 
Fox 08053/92 83 

Deutsches Museum 
Museumsinsel l 
80538 München 
Tel. 089/21791 
Fox O 89 /2 1793 24 

Dick GmbH 
Donaustr. 49/51 
94523 Metten 
Tel. 0991/91090 
Fox 09 91/9109 50 

euroloser hamburg GmbH 
Tempowerkring l 
21079 Homburg 
Tel. 040/79012440 
Fox 040/79012449 

Klaus Ensikat 
Säfkon Platz l 4 
10369 Berlin 
Tel. O 30/9 72 52 78 

Fischbacher GmbH & Co. KG 
Dessouer-Str. 9 
80992 München 
Tel. 089/1499080 
Fox O 89 / 14 9908 36 

Goethe-Institut Addis Abeba 
c/o Bola Bonke 
Äth iopien 
Tel. 002511/552888 
Fox0025ll/551299 

Gränsfors Bruks AB 
Gränsfors Yxsmedjo 
S82070 Bergsjö, Schweden 
Tel. 0046/65 271090 
Fox 0046/65214002 

Dr. Günther Heine 
Am Hünengrab 5 
21521 Aumühle 
Tel. 04104/4141 

Maria Hoessle 
Wodonstr 41 
90461 Nürnberg 
Tel. 0911/469567 

Karl Holtey 
Unit 5, Burcote Wood Form 
GB-Woodburcote, Towcester, 
Northompton NN l 2 8TA 
Tel. 0044/1327352640 
Fox 0044/12 82 847 457 

Peter Howcroft 
4, Hoddon Grove, Sole 
GB-Manchester M33 7TT 
Tel. 0044/1619694054 

Shigeyoshi lwasaki 
1305 Koonji, Sokoe-moch i, 
Minomikonboro-gun, Niigoto-ken 
Japan 
Te l. 00 81/2 5645 50 39 
Fax 00 81/2 5645 57 48 

UV für das bayerische 
Buchbinder-Handwerk 
Bernodottestr 3 l 
81827 München 
Tel. u. Fox 089/4394228 

Landesverband Bayerischer 
Bauinnungen 
Bovoriori ng 3 l 
80013 München 
Tel. 089/7679-0 
Fox 089/768562 

Lindouer Dornier GmbH 
Rickenbocher Str. 119 
88129 Lindau 
Tel. 08382/703208 
Fox O 83 82/70 33 86 

UV des bayerischen Maler­
und Lockiererhandwerks 
Ungsteiner Str. 27 
81539 München 
Tel. 089/680782-0 
Fox 089/68078261 

LMG 
Leistungsmaschinen Ludt 
GmbH 
Hartmanns Au 12 
66119 Saarbrücken 
Tel. 06 81/9 85 69-0 
Fox 0681/852043 

Meisterschule für das 
Schreinerhondwerk 
Liebherrstr. 13 
80538 München 
Tel. 089/227356 
Fox O 89 /2227 82 

Hiroshi Marita 
1071 Kusodoni 
lnomi-Cho, Kokogun, 
H9060 Pref. Japan 
Te l. 0081/794942901 

Zolt6nne Nagy 
Szep utco 8 
H-2040 Budoors 
Tel . u. Fox 0036/23442552 

Prähistorische Staatssammlung 
Lerchenfeldstr 2 
80538 München 
Te l. 089/293911 
Fox 089/225238 

Hans-Tewes Schadwinkel 
Mehrum, Friedhofsweg 3 
31249 Hohenhomeln 
Te l. 05128/1241 

Gerhard Schmitz 
Honsostr l l 
40764 Langenfeld 
Te l. 02173/l 3018 
Fox O 2173/14571 

Staatliches Museum 
für Völkerkunde 
Moximilionstr 42 
80539 München 
Tel. 089/2101360 
Fox 089/21013647 

Theresienthaler 
Krystallglasmanufaktur 
GmbH 
Theresienthol 25 
94224 Zwiesel 
Tel. 09922/5060 
Fox09922/332l 
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