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Vorwort

Welches Exempla-Thema kénnte
geeigneler sein, das 50. Jubilaum
der Internationalen Handwerks-
messe in Minchen zu begleiten,
als die ,Werkzeuge des Hand-
werks"2 Es steht stellvertretend fir

eine Hauptaufgabe der ,Messe
des Handwerks und fir das

Handwerk”: mittelstandischen Ge-

werbefreibenden als ,Werkzeug”
zu dienen, sich mit neven Ma-
schinen und innovativen Verfahren
vertraut zu machen.

Die Exempla entwirft 1998

ein lebendiges Panorama — vom
prahistorischen Foustkeil bis zum
zeitgendssischen High-Tech-Instru-
ment. Urzeifliche Hiﬁsmiﬂe\ er
zahlen vom Beginn menschlicher
Zivilisation. Als Verlangerung der
Hand oder Verstarkung des Arm-
nebels erleichterien sie einfachste
Arbeiten.

Ebenso wie die Entwicklung

des Werkzeugs einzelne Stufen
menschlicher Intelligenz dokumen-
fiert, spiegelt sie die Geschichte
des Handwerks. Denn je differen-
zierter der Handwerker die ver-
schiedenen Aufgabenstellungen
zu l3sen wuldte, 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 sfarken
Kontrast. Der Blick in ein compu-
fergesievertes Bearbeitungszen-
frum offenbart: Elektronisch, wie
von Geisterhand gelenki, bewe-
gen sich darin die klassischen
Werkzeuge — Frasen, Bohrer,
Sagen efc.

Das Werkzeug hat seinen Sym-
bolcharakter fir die einzelnen
Berufszweige bis in unsere Tage
nicht verloren. Immer gab es auch
Zeugnis von der Unferschiedlich-
keit der Kuliurkreise, in denen es
Verwendung fand. Regionaltypi-
sche Erfordernisse und traditionell
gepragre Handwerkskuliuren
enischeiden Uber das ,Design”.
Dies zeigen in der Exempla ‘98
anschaulich mehr als 20 Beitrage
und zwdlf lebende Werkstatten
aus acht Nationen.

SchlieBlich legt ein jedes Werk-
zeug Charakier unJ Eigenarten
desjenigen offen, der es be-
herrscht. In der Exempla demon-
strieren dies vorbildlich der japa-
nische Messerschmied Shigeyoshi
lwasaki, der japanische Zimmer-
mann Hiroshi Morita und die Ras:
pelhaverin Zoltanné Nagy aus
Ungarn. Ihr virtuoser Umgang mit
dem Werkzeug wirkt pragend auf
die Qualitat und Gestaltung ihrer
Erzeugnisse.

Die Historie zeigt uns: Gerade in
Zeiten des Wandels und gesel-
schaftlicher Umbriiche WU%TG das
Handwerk kraft seiner Flexibilitat
und Kreativitdt 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
mitlerer Unternehmen wieder ein-
mal gefordert, ihre Wandlungs-
[&higkeit unter Beweis zu stellen.
Dafy sie die Aufgaben der Zukunft
zu meistern vermogen, zeigl gera-
de diese Exempla. Nahezu je-

dem Beitrag ist ein weiterer ge-
genibergestellt, der uns entweder
Vergangenheit oder Zukunft vor
Augen ?U’hrf.

Die frappante Ceschwindigkeit,
mit der sich z. B. Werkzeugma-
schinen zwischen 1949 — dem
Geburtsjohr der Messe — und
heute verdndert haben, bebildert
pesonders beeindruckend eine
originalgetreue Werkzeugmache-
rei jener Zeit aus den Besfénden
des Deutschen Museums.

Just zu ihrem 50. Jubildum findet
die IHM 1998 zum letzten Mal
am Messegelande an der There-
sienhohe staft. Die Exempla hat
sich seit ihrem Start im Jahre
1970 zu einem Kiistallisationskern
im Messegeschehen gemausert,
erfahrt bewundernde Anerken-
nung aus dem In- und Ausland.
Dies ist nicht zuletzt auf den uner-
midlichen Einsafz ihrer Organisa-
toren zuriickzufihren. Dem Team
um Peter Nickl sei an dieser Stelle
gedankt fUr sprihenden Ideen-
reichtum, nicht nachlassende Auf
spUrlust und detailgenave Umset-
zungsakribie. Es gill gemeinsam
die Aufgaben der Zuiunﬁ anzu-
packen — das neve Messegelan-
de in Riem schafft die alleroesten
Vorausseizungen dafurl

Fronz Reisbeck

Vorsitzender der Geschaftsfihrung
GHM

Cesellschaft fur Handwerks:
ausstellungen und -messen mbH






Zum Thema

Die technische Entwicklung der
Werkzeuge steht fir 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-
lergestever! ganze Produktionspro-
zesse selbstandig ausfuhren. Die-
se Maschinen werden Bearbei-
tungszeniren fur Holz, Metall oder
Stein genannt. Offnet man solche
Maschinen und blickt in ihr Inne-
res, dann sieht man dort aller-
dings — zentral gebundelt - einen
Saiz der bekannten klassischen
Werkzeuge angeordnet, bei-
spielsweise die Sége, den Bohrer
oder die Feile, und man hat den
Eindruck, daf sich so viel auch
wieder nicht an der Verwendung
der klassischen Werkzeuge ge-
andert hat.

Den Entwicklungsprozef3 vom ein-
fachen zum komplexen Werkzeug
méchte die Exempla ‘98 auf-
zeigen. Sichibar soll dabei auch
werden, wie sich die Anforderun-
gen an den Handwerker gean-

dert haben.

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

Der Umgang mit dem Computer
erfordert aber vom Handwerker
oft unerwartet neve Begabungen,
namlich in komplexen Zusammen-
hangen zu planen, zu konstru-
ieren und Arbeiten cusfihren zu
lassen. Es sind dies Fahigkeiten,
die man bisher eher einem Kon-
strukteur, Ingenieur oder Designer
zugeschrieben hat. Diese Heraus-
forderung bietet dem Handwerker
freilich auch die Chance never

Konkurrenzfahigkeit. Ein mittelstan-

discher Schreinerbefrieb ist heute
z. B. in der lage, ahnlich wie die
Indusirie, computergesteuert M&-
belprogramme rationell und zeit
sparend zu fertigen, zusaizlich
kann er noch spezielle Kunden-
winsche bericksichiigen.

Das Befatigungsfeld des Hand-
werkers hat sich durch die Ent-

wicklung dieser Werkzeugmaschi-

nen entschieden erweitert. Diese
lechnische Fortentwicklung dirfte
noch lange nicht abgeschlossen

sein. Sie wird zu einem vdHi% neu-

en Typus von Handwerker fohren.
Was man im klassischen Sinne

unter der Qualitét einer handwerk-

lichen Leislung verstand, némlich
die meisterlich-souveréne Bearbei-
fung eines Materials mit dem auf
die Bearbeitungstechnik zuge-
schnittenen Werkzeug, hat natir
lich nach wie vor seine Bedeu-
fung und Berechtigung. Im gestal-
ferisch-kinstlerischen Bereich
ohnehin, cber cuch auf dem Ge-
biete der Technik. Es wird immer

wieder Spezialfalle geben, in
denen nur Kopf und Hand des
Meisters zur einzig gultigen Pro-
blemlasung fihren. Auf diesen
Aspekt wird die Exempla ‘98

aufmerksam machen.

Die Exempla ‘98 zeigt friheste
Werkzeuge aus der Geschichte
der Menschheit: Faustkeile, Stein-
messer, Steinbeile aus der Jung-
steinzeit, Leihgaben der Prahistori-
schen Slaatssammlung, Minchen.
Dem gegentbergestellt werden
primitive Werkzeuge, wie sie bei
Naturvélkern teilweise noch heute
im Gebrauch sind, z. B. Steincéixte
aus Neuguinea, mit denen die
Fingeborenen noch in den /Oer
Jahren meternohe Urwaldriesen
gefallt haben. Diese VWerkzeuge
stammen aus dem Archiv des
Staatlichen Vélkerkundemuseums
in Minchen.

Zu den archetypischen Werkzeu-
gen zahlt ohne Frage auch der
Webstuhl. Ein Weber aus Athiopi-
en fuhrt Urformen der Weberei,
wie sie heute noch in seinem
Heimatland praktiziert werden, an
einem einfachen Hangewebstuhl
vor. Inferessant ist dabei die asthe-
lische Qualitat dieser Textilien im
Vergleich zu den Ergebnissen, die
auf Computerwebsiuhlen erzielt
werden.

Die Veranderung handwerklicher
Tdti%keiten fuhrte in der Vergan-
genheit oft zur Entwicklung von



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
Schéffler, der Kufer, der Geigen-
bauer, kennt seine eigenen Spe-
zialhobel. Die Exempla wird ei-
nen Einblick in diesen Variations-
reichium geben.

Die Form eines Werkzeuges be-
stimmt die Funkfion. Sie ist bei ei-
nem Werkzeug das bestimmende
Gestaltungsprinzip. Dartber hin-

aus erfahrt der Stil einer Zeit natir

lich auch bei der Form eines
Werkzeuges seine Auspragun-
gen. Die Exempla '98 zeigt dies
an der einfachen Form des Beiles
und der Axt. Diese einfachen
Werkzeuge andern sich in den
einzelnen kulturgeschichtlichen
Epochen zwar nur unmerklich,
dennoch kommtes z. B. im
Barock zu geschwungenen, fast
ornamentalen Formen, um dann in
unserer Zeit wieder zu grofer Ein-
fachheit und Sachlichkeit zurick-
zufinden.

Die schwedische Firma Gransfors,
eine in Fachkreisen berihmte Fir-
ma, ist ausschlieblich auf die Her
stellung von Axten und Beilen spe-
zidlisiert. Sie zeigt die Abhangig-
keit von Funkfion und Form una
stellt im Rahmen einer lebenden

Werkstatt die unterschiedlichen
von ihr geschmiedeten Axi- und
Beiltypen vor. Die Beile und Axie
sind bestes Schmiedehandwerk.
Jede Klinge trégt die Signatur des
Schmiedes, der sie gefertigt hat.

Werkzeuge von hochster hand-
werklicher Qualitat genief3en in
einigen Landem, z. B. in England
und Japan, besondere Wertschat
zung. In England gibt es An-
Tiquitdtenbé}en fur historische
Werkzeuge, organisierte Werk-
zeugbérsen, Werkzeug-Versteige:
rungen, Werkzeug-Museen. Es
nimmt daher nicht VWunder, daf
es u. a. auch noch eine ganze
Reihe von Hobelmachern gib,
die auf die Herstellung traditionel
ler Hobel spezidlisiert sind. Die
Exempla ‘98 hat den englischen

Hobelmacher Karl HoHeT7 eingela-

den. Bei seinen Hobeln handelt
es sich um exklusive, hochwertige
Sammlerstiicke, deren Ferfigung
ganz offensichilich dem Bedirfnis
entspricht, alte Traditionen und
Werte des Schreinerhandwerks
wieder aufleben zu lassen.

Erwas anders verhdlt es sich bei
der ungarischen Raspelhauverin
Zolt&nné Nagy. Die Qualitar el
ner Feile oder Raspel liegt noch
immer in der Unrege|md%igkeﬁ
ihrer von Hand geschlagenen
Spitzen und Zacken. Diese Quali-
tat kann eine industrielle Fertigung
niemals erzielen.

n Japan zahlt 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 Schiiler Uberfra-
gen. Sie werden nach streng vor-
geschriebenen handwer  -hen
Regeln ausgefuhrt. Der japanische
Messerschmied Shigeyoshi lwasa-
ki —in Japan ,Cott 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 zurUcnghren labt. Trofz
aller Differenziertheit hat die Her-
stellung dieser hochprazisen und
auf du%erst sensible Handhabung
spezialisierien Schnitzmesser auch
etwas Archaisches.

Japan ist ein land, in dessen Kuk
turleben das Handwerk generel
grobte Wertschatzung genielt.
Inferessant ist fir uns Europder,
wie verschiedenartig vergleichba-
re Werkzeuge von den japani-
schen Handwerkern gehandhabt
werden. Der japanische Zimmer
mann Hiroshi Morita zeigt dies in
einer eigens fur ihn eingerichteten
Werkstatte. Moriia wird mit den
japanischen Zimmermannswerk-
zeugen ein 3 m hohes Shinto-Tor
in fraditioneller japanischer
Zimmererweise errichten.



/um Thema

Werkzeuge pragen das Erschei-
nungsbild und den Charakter ei-
ner handwerklichen Werkstatt. Sie
lassen auch einen Rickschluf auf
Arbeits- und Lebensform des
Handwerkers zu. Die Exempla
‘@8 gewahrt einen Einblick in
Werkstatten, deren Inhaber die
Passion und Lleidenschaft eines
Handwerkers fur sein Werkzeug
auszeichnen.

Gunther Heine gilt im Bereich der
nandwerklichen Werkzeuge infer-
national als Kapazitat. Erist re-
nommierter \/erEIsser einschlagi-
ger Werkzeugbicher. Personlich

hat er sich aut das Ebenistenhand-

werk konzentriert und fertigt heute
Intarsienmobel, was er auf der
Exempla '98 demonstrieren wird.

Der Schreiner Peter Howcroft aus
Manchester hat seine Werkstéitte
zu einem Fokus hisforischer Spe-

zialwerkzeuge des Schreinerhand-

werks gemacht. In ihrer Seltenheit
und Ausgefallenheit werden diese
selbst fir Spezialisten von grofiem
Interesse sein.

In einer Exempla, die unter dem
Thema Werkzeug steht, darf das
Werkzeugmacherhandwerk nicht
fehlen. Einen Linblick in eine
Werkzeugmacherwerkstatte aus
dem Jahre 1949, dem Grin-
dungsiahr der IHM, gewahrt das
Deutsche Museum, Miinchen. Als
Vergleich und Kontrast wird dieser
ein hochmodemes Metallbearbei-

tungszentrum gegenibergestellt,
mit dem Werkzeugmacher von
heute arbeiten. Aul diese Weise
veranschaulicht die Exempla ‘98
die technische Fortemwicﬁung der
letzten 50 Jahre, die freilich ihren
Teil dazu beigetragen hat, daf
sehr viele Werkzeuge aus den
Werkstaten verschwunden sind
und mit ihnen ein ganzes Reper
toire handwerklicher Techniken
aufgegeben wurde.

High-Tech-Werkzeuge werden
aber nicht nur im Werkzeugbau
immer haufiger eingesetzt. Das
Leistungsrepertoire eines compu-
tergesteverten Holzbearbeitungs-
zentrums wird von der ifalieni-
schen Firma BIESSE und der
Minchner Meisterschule fir Schrei-
ner demonstriert.

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

Der Bogen der in der Exempla
'98 dargestellien VWerkzeugkunde
spannt sich von der Prahistorie
uber die klassischen VWerkzeuge
und ausgewdahlte Spezialwerkzeu-
ge bis hin zu modemsten High-

Tech-Werkzeugen. Eine Vertiefung
der in der Exempla ‘98 angespro-
chenen Themen erfolgt im Rahmen
einer umfassenden Voriragsveran-
stallung, die am 12. Marz 1998,
dem Exempla-Tag, statifindet.

Peter Nickl









Vom Faustkeil zur computer-
gesteuerten Werkzeugmaschine

Dipl.-Ing. Ernst R&d,
Deutsches Museum Miinchen

Rekonstruktion eines
steinzeiflichen Steinbohrers

Im Laufe der Geschichte wurden
die Anspriche der Menschen
immer vielfdltiger, und die in der
Natur Vorhongenen Rohstoffe wa-
ren sfets nur zu einem Teil geeig-
net, diese direkt zu erfillen. Der
Mensch fand jedoch immer wie-
der Losungen, durch die spezielle
Be- und Verarbeitung der Rohsfof-
fe, Guter herzustellen, die dem je-
weiligen Bedarf angepalit waren.

Die bescheidenen Anspriiche 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, selbsigeformte Hilfsmiitel.
Typisches Beispiel ist der Faustkell,

er als Universalwerkzeug und
Waffe schon v~ 500 000 jahren
verwendet wur
ten Herstellung und Anwendung
von aus Stein, Knochen oder
Holz gefertiglen Werkzeugen
entwickelte sich die menschliche
Gesellschaft, die Kultur und die
Technik.

Schon mit den einfachsten Werk-
zeugen konnten die Lebensbedin-
gungen verbessert werden. Zwei
grobe Schritte wurden gefan, als
der Mensch vor etwa 100000
Jahren lernte, Feuver selbst zu en*
ziinden, und als er vor etwa
10000 Jahren dazu iberging,
den Boden zu bestellen und Tiere
zu z&hmen. Fever spendete Licht
und Warme, machte den Men-

. Mit der bewuB

schen also unabhangiger von
Tages- und Jahreszeit. Ackerbau
und Viehzucht schufen die
Voraussefzungen, Nahrungsmittel
iber den Eigenbedarf hinaus zu
produzieren. Damit blieb immer
mehr Zeit fur die Herstellung und
Verbesserung von Werkzeugen.

Grofe Veranderungen vollzogen
sich im Mittelalter. In dieser Zeit
erlebte die Technik durch das
Handwerk einen enormen Auf
schwung. Durch die immer inften-
siver befriebene Landwirtschaft
wurden Arbeitskrafte frei, die sich
handwerklichen Tatigkeiten zu-
wenden konnten. VWegen der
besseren Absatzméglichkeiten
ihrer Erzeugnisse siedelien sich
die Handwerker in den Stadten
an. Durch die Konzentration von
Handwerk und Handel in den
Stadten wandelte sich die Einstel-
lung zu der bis dahin geringschat-
zig angesehenen Technik ins
Positive. Das Mittelalter war auch
die Zeit, in der die von den Ge-
lehrten gewonnenen wissenschaft
lichen Erkenntnisse allmahlich zu
den Handwerkem durchdrangen.
Handwerkliches Kénnen und na-
turwissenschaftliche Erkenntnisse
fGhrten zu zahlreichen technischen
Neuerungen und Erfindungen:
die Raderuhr kam auf, das Papier
verdrangte das Pergament, der
Buchdruck wurde technische Vor-
aussetzung fir die weite Verbrei-
tung jeglicher Informationen, und
der Geschitzbau gab dem Berg-







































Klassische Werkzeuge des Handwerks

Die Kellen der Maurer

Die verschiedenen fabrikneuen
Kellen, die auf der Exempla ‘98
prasentiert sind, stammen aus
dem Sortiment der Firma Fisch-
bacher, Miinchen. Dazu kom-
men weitere Exemplare, die uns
Hans Bruckner iberlassen hat.
Hans Bruckner ist Maurer- und
Stukkateurmeister und seit 1992
als Ausbildungsmeister fir
Maurer- und Stukkateurlehrlinge
und fir das Berufsgrundschul-
jahr an der Bauinnung in
Minchen tatig.

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

Hans Bruckner: Die Kelle ist das
wichtigste Handwerkszeug so-
wohl beim Mauern cls auch beim
Verputzen. Mit der Kelle wird der
Mortel aus dem Mortelkasten ge-
schopft und auf das Mauverwerk
aufgefragen, dann verfeilt, auf die
richtige Schichthohe gebracht und
versirichen. Bei der Fugenvermor-
telung bringt man mit der Kelle
den Mortel in die Fugen ein, da
die Stolfuge ganz gefillt sein
mub. Ans %he{’)end wird mit der
Kelle das Uberguellende Material
abgezogen. Das sind die Aufgar
ben der Kelle beim Mauern. Beim
Verputzen wird mit der Kelle der
Putz an die Wand angeworfen.

A. F.: Benctigen Sie fur diese
Arbeiten nur eine oder verschie-
den geformte Kellen?

H. Bruckner: Wir verwenden
hauptsachlich eine Kelle, die die
Form eines gleichseitigen Dreiecks
mit einer Seitenlange von unge-
fahr 20 cm hat. Diese sogenannte
bayerische Kelle wird fir Maourer-
und Putzarbeiten gebraucht. Fir
Vorspritzarbeiten werden auch
noch groBere Kellen verwendet.
Friher gab es zudem eine speziel-
le Verpuizkelle, die die Form eines
breitgezogenen Dreiecks hatte
und deren Schwerpunkt weiter
hinten lag, um die Handgelenke
zu schonen.

A. F.: Sie sagfen ,bayerische Kel-
le", heifit das, es giot re%ionole
Unterschiede bel den Kellen?

H. Bruckner: Ja, aber man muf?
wonhl eher sagen, es gab sie.
Friher war die Tradition des Be-
rufsbilds, die Arbeitstechnik und
die Materialien der Maurer land-
schafilich, regional gepragt. In
den letzten 20 bis 30 Jahren hot
sich im Maurerhandwerk viel ver-
andert. Schon allein durch die
Internationalitat auf dem Bau
wurden regionale Traditionen ver-
mischt. AU%erdem werden heute
iberall neve Materialien und
neue Arbeifstechniken eingesetz.
Das ganze Leben auf dem Bau
hat sich sehr gewandelt. Wenn
einzelne Steine vermauert wer-

den, sind diese heute meistens
grofer und auch anders geformt,
beispielsweise die gezahnten
Ziegel, die keinen Mortel mehr

in den StoBfugen zwischen den
Steinen bendtigen.

Aber zurick zu den tradifionellen
regionalen Unterschieden noch
vor 30 Jahren, die besonders
augenfdllig 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 Berliner Kelle
ist dagegen eine reine Maurerkel-
le. Sie wird auch Schwanenhals-
kelle genannt, da der Kellenhals
sehr welt eingebogen ist, um das
Hondgelenk zu scgonen‘ Die Ar
beitstechniken waren verschieden,
in Bayern wurde mit der Latte
gemavert und nicht wie in Berlin
mit der Schnur und es wurde im
Siden ein grobkarnigerer Sand
als im Norden verwendet.

Auch die sogenannfe englische
Kelle, mit der vor allem Verblend-
mauerwerk gemavert wird, hat
eine ganz eigene Form. Sie

ist lanzetiférmig 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 mub, um mit dem Hommer
Teilsteine zu schlagen.

A. F.: Fir welche Arbeiten neh-

men Sie die rechteckigen und
abgerundeten Kellen?
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Klassische Werkzeuge des Handwerks

nennt man sie auch Knopfhammer.

Beim Aufziehen seizen die Fin-
zieh und Aufzienhammer am Ran-
de des Werkstiicks an. Das Blech
wird Uber eine Holzform radial in
Falten geschlagen. Im darauffol
genden Arbeitsgang werden die-
se Falten mit demselben Hammer,
aber nun quer zu ihrer Richiung
wieder eingeebnet. So wird das
WerkstUck in mehreren Schritien
aufgezogen. Die verwendeten so-
genannten Sickenhammer haben
bis zu 5 cm breife, quergestellte
Finnen.

Um die Oberflache eines fertig

geformten GefaBes zu glaten, be-

nutzt man Schlicht- und Planier-
hammer, in speziellen Fallen auch
Spannhammer. Die Planierham-
mer sind vorne nie so stark ge-
wolbt wie ein Treibhammer, sie
sind flach oder nur leicht ge-
krummi. Oft kommt es auf feinste
Unterschiede dieser Krimmungen
an, um bestimmte Oberflachen zu

erhalten. Die Oberfléchen der Pla-

nierhdmrmer sind besonders fein
poliert.

Alle die genannten Hémmerarten
gibt es in den vielfaliigsten For-
men. Es gibt sie mit einer oder mit
zwei Bahnen, also ein- oder zwei-
seifig, es gibt leichtere, schwe-
rere, lange schmale und kurze

dicke.

Daneben verwendet man kleine
Niethdmmer, um Stiffe zu vernie-

ten, und Ziselliethdmmer, um mit
verschiedenen Punzen z. B. Mu-
ster in das Blech zu schlagen. Da-
mit ein rhythmisches Schlagen auf
die Punzen moglich ist, hat der Zi-
sellierhammer am Ende des Giriffs
einen Knauf, der lose federnd im
Handballen liegt. Der Schlagkopf
ist als flache Scheibe von 2 bis

3 cm geformt, so dab die Punzen
gut getroffen werden kénnen.
Nicht vergessen darf man natir-
lich auch die Bretthémmer, die als
JAllround-Hémmer” immer am
Platz des Silberschmieds liegen
und standig in Benuizung sind.

I lammer, und ebenso ihre Gegen-

sticke, die Eisen, stellt sich der Sil-

berschmied oft selbst her, da sie
genau zu einem geplanten Werk-
stlick passen missen. Gekaufte
Hammer werden eigenflich nie in
ihrem Originalzustand verwendet,
sondern umgeschliffen. Die Roh-
formen fUr spezielle Fisen und
Hammer mégen von einem Werk-

zeugschmied oder Schlosser nach
genaven Angaben vorgefertigt
werden, die Defailbearbeitung
und das sorgféliige Schleifen und
Polieren der Bahnen leistet der
Silberschmied aber immer selbst.
So entstanden auch die besonders
merkwurdigen langschnabeligen
Treibhammer, die dazu dienen,
den Boden eines bereits sehr
tiefen Werksticks 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
Werkzeugsammlung 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 gefGhrt wird, ist eine
von den beiden Drechslereien,
die es heute noch in Miinchen

gibt.

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

Peter Seiler: In der Hauptsache
sind das natirlich Sonderanferti-
gungen. Musikinstrumenten- und
Modellbauer sowie Restauratoren
gehoren ebenso zu meinem Kun-
denkrels wie Schreiner und Trep-
penbaver. Ich arbeite in erster
Linie mit heimischen Holzemn, Tro-
penhdlzer werden immer seltener
verarbeitet. Es kdnnen 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 natir-

lich haben die Drechslereien nicht
mehr so Uppige Arbeitsfelder wie
friher, das sieht man auch daran,
daB es in der Innung Minchen-
Oberbayern nur noch 18 Drechs-
lereibetriebe gibt und momentan
in ganz Deutschland nur ca. 50
lehrlinge an den Berufsschulen in
Bad Neustadi und Seiffen ausge-
bildef werden.

A. F.: Wenn man sich in lhrer
Werkstait urnsieht, ist man von der
Vielzahl der grofien Maschinen
Uberrascht.

P. Seiler: Auber den Drehbénken
brauchen wir natirlich zur Vorbe-
reifung der Werkstiicke eine
Band- und Kreissage, Bohrmaschi-
nen und eine Hobelmaschine.
Aber hauptsachlich wird an der
Drehbank gearbeitef. Das Holz
stick wird in der Drehbank einge-
spannt und von dem Aniriebsmo-
for gedreht. Die Handauflage der
Drehbank ist verschiebbar, so daf3
ich das Stiick wahrend der
ganzen Zeit der Bearbeitung nicht
ausspannen muf3. Mit den Dreh-
eisen wird dann der sich drehen-
de Werkstoff nach der Vorlage,
einem Muster oder einer Zeich-
nung, geformt. Die MalBwerkzeu-
ge wie Zirkel oder Schiebelehre
sind dabei eine wichtige Hilfe fir
die Prazision der Arbeit. Anschlie-
Bend wird das Werkstick mit
Schleifpapier sauber geschliffen.

A. F.: Welche sind denn die

Dreheisen, die Sie vorrangig ver-
wenden?

P. Seiler: Die Drehrhren und die
Drehmeifel 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 Rohren gibt es in verschiede-
nen Starken und Breiten. Fir den
ersten Arbeitsgang, um das kanti-
ge Holz rund zu drehen, wird die
breite Schrupprohre verwendet.
Meistens kann man mit ihr auch
schon die Grundform grob vordre-
nen. Mit den schmaleren Form-
dhren werden fast clle geschweif-
fen Formen angedreht. Teilweise
wird das Werkstiick damit auch
geschlichtet, falls das nicht mit
dem Meilel maglich ist.

Der Dreh- oder Schlichtmeifel
dient zum Sauberdrehen, also
zum Glétten der Oberfléche. Es
gibt ihn in vielen verschiedenen
Breiten und GraBen, aber er ist
vorne immer schréag und beid-
seifig mit einer Fase angeschliffen.
Der Schneidenwinkel ist dabei
abhdngig von Material und Form,
die man drehen will. Man kann
ihn nicht nur zum Schlichten von
geraden, sondern auch von
gewolbten Formen verwenden.
Auberdem ist der Meibel auch
unentbehrlich zum Ein- und Abste-
chen der Profile. Mit der oberen

32






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 Minchen-Obermenzing eine
eigene Werkstatt, in der er vor
allem Arbeiten fir den sakralen
Bereich, Gebrauchsgerate aus

Stahl, Skulpturen und architektur-

bezogene Arbeiten wie Gitter
und Tore herstellt.

A. Feuchtmayr: Herr Baier, Sie
haben uns fur die Exempla freunc-
licherweise einen Teil threr Zan-
gen zur Verfigung gestellt. VWoher
stammen alle diese Zangen?

Ofto Baier: Ich bin gebeten wor
den, einige meiner Zangen fur lhr
Thema auszuwdhlen. Die Zange
ist neben Hammer und Ambof>
ein wichtiges Werkzeug des
Schmieds und vermittelt einen
besonderen Einblick in dessen
Arbeit. Mein Vater war schon
Schmied und ich habe natirlich
seine Schmiedezangen oder auch
Feuerzangen ibernommen. Die
Werksfétte hier existiert ja schon
iber 500 jahre und ich denke,
daf einige Zangen auch schon
von seinen Vorgangern stammen.
Auch ich habe das Zangen-
schmieden gelernt - es gehort

zur Ausbildung - und die unfer-

schiedlichsten Zangen selbst herge-

stellr. Einige ganz grofde Zangen,

eher Sammlerstiicke, 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 lhrer
Werksfaft an den Wanden han-
gen. Brauchen Sie die Zangen
alle?

O. Baier: Manche Zangen ver-
wende ich sehr haufig, Sie erken-
nen sie an den glanzenden Zan-
genschenkeln. Andere sind dunkel
oder sogar verrostet, das sind die
selfen benutzten.

A. F.: Was sind die wesentlichen
Funktionen der Zange fur den

Schmied?@
O. Baier: Das Halten des Werk-

stiicks mit der Zange ist das
Wichtigste. Der Schmied arbeitet
mit Feuer, mit glihendem Metall.
Die Zange ist der verlangerte Arm
des Schmieds, mit ihr legt er das
Werkstick ins Feuer und nimmt es
wieder heraus. Auferdem ent-
wickelt ein glihendes VWerkstick,
wenn es enfsprechend grof ist, ei-
ne immense Hitze, mit der Zange
kann ich Distanz dazu halten.
Dann ist die Federwirkung der
Zange wichtig, da sie die Vibro-
tion der Hammerschlage abbaut
und nicht in die Hand Ubergehen
labt. Selbstverstandlich benutzt
man Zangen auch zum Biegen
erwarmter Stabe oder Bdn(?er.

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

O. Baier: Eine Zange muf3 auf
die Form, die Gréle des Werk-
stucks und auf die jeweiligen
Arbeitsschritte abgestimmt sein.
Die gebrauchlichsten sind Flach-,
Vierkant und Rundzangen in ver-
schiedenen MaulgroBen und Han-
gen zum Halten von Blechen,
Vierkant oder Rundstaben. Hier
beispielsweise eine Zange mit
einem einseitig Uférmigen Maul,
in das ein schweres Flacheisen-
stick paft. Die U-Form verhindert
das seitliche Herausrutschen des
Werksticks beim Arbeiten. Oder
hier eine Zange zum Halten einer
groben Kugel, die ich geschmie-
cet habe. Die Bogenform der
Backen entspricht dem Radius der
Kugel.

Die Zange stellt ja die Verbindung
her zwischen meiner Hand und
dem Werkstiick. Je besser die
Zange das Stick umgreifen kann,
desto besser ist der Halt, das Ge-
fuhl fur die Arbeit und schlieBlich
das Ergebnis. Deshalb verandere
ich eine Zange entsprechend dem
Arbeitsstiick wenn notig durch Um-
schmieden. AuPerdem missen
Zangen einwandfrei passen, um
das Werkstick und seine Ober-
flache nicht zu beschadigen, ge-
rade bei glihender Schmiede-
bronze. Bronze ist sehr weich und
die Kanten des Zangenmauls
wirden leicht Druckstellen una
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Die Scheren der Schneider

Heinrich Huf’mann ist Herren-
schneidermeister und seit fast
zwanzig Jahren geschaftsfihren-
der Vorstand der bayerischen
Schneidereigenossenschaft, die
ihren Sitz im ORAG-Haus am
Oberanger in Minchen hat.

Ein Teil der Scheren, die auf der
Exempla ‘98 zu sehen sind,
stammen aus dem Sortiment der
ORAG. Die &lteren Scheren sind
Leihgaben von Herrn Huf3mann,
und den Schneidermeistern
Bernhard Steinwachs und Hans-
Georg Frohba aus Minchen.

A. Feuchtmayr: Herr HuBmann,
kénnen Sie kurz erkldren, was

sich hinter dem Namen ORAG
verbirgie

Heinrich Humann: Die ORAG
ist die Oberbayerische Rohsfoff-
und Arbeits Gemeinschaft, die
1881 von den Minchner Schner
dermeistern gegrindet wurde, um
als Gemeinschaft die bendligten
Rohstoffe und Arbeifsmaterioﬂen
zu ginstigeren Konditionen zu er
werben. Heute gehoren der
ORAG 150 Schneider und
Schneiderinnen an, die im Ver-
kaufsraum der ORAG ihr Zubehor
und Werkzeug zu ginstigen Be-
dingungen erhalten konnen. Die
Mitgliedsbetriebe haben ihre ef-
genen Werkstaiten und erfillen
heute vor allem Aufgaben, die die

Industrie so nicht leisten kann. Das
sind ganz individuelle Kleidungs-
wiinsche der Kunden, z. B. Son-
dergrofen, Bekleidung fir beson-
dere Anlasse und gehobene An-
spriche.

A. F.: Die Schere ist schon immer
das Berufssymbol der Schneider
gewesen, er heibt ja auch
,Schreider” und nicht ,Néher”,
eigentlich erstaunlich, da er doch
hauptsachlich naht!

H. Hulmann: Ja, die Bezeich-
nung Schneider ist inferessant, sie
sagt etwas Uber die Geschichte
dieses Berufes aus. Das Schnei-
dernandwerk ist erst im Mittelalrer
enfstanden als enganliegende
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 Ndharbeiten wurden vom
Cesinde ausgefihrt. Der Zuschnitt
der Stoffe ist das Wesentliche in
dem Moment, in dem die Mode
wichtig wird, nicht das Néhen.
Deshalo wurde auch die Schere
das charakteristische Berufs-
zeichen.

A. E.: Welche verschiedenen

Scheren verwendet der Schneider
fir seine Arbeite

H. Hu3mann: Beginnen muf> man
vielleicht damit, daf es die ideale

Stoffschere fur den Schneider
nicht gibt. Die Schere ist immer
ein KompromiB, da die oplimale
Lésung, eine grofde Schere, die
gut sc?meidet aber nichis wiegt,
nicht herzustellen ist. Fur die unler-
schiedlichen Einsafzbereiche der
Scheren ist die Lange des Blaffs
wesenflich und das Verhdlinis des
Blatts zum Griff. Das entspricht
dem ganz normalen Hebelwir-
kungsgesetz. Ich erhalte die gro-
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 Scherenblatter an
der Spitze auseinanderzubiegen.
Celingt das, hat die Schere
wenig Kraft in der Spitze und das
wirkt sich fUr Schneidearbeiten
negativ aus.

Die Zuschneideschere dient, wie
der Name schon sagf, zum Zu-
schneiden der Stoffe. Es sind
grofde, schwere und stabile Sche-
ren mit langen Scherenblattern,
die auch in der Spitze noch sehr
kréftig sind. Man erhalt mit dieser
Art der Schere einen geraderen
Schnitt als mit einer kurzen Sche-
re, da man nicht so oft neu an-
setzen mub. Fir das Zuschneiden
sind Stoff und Papiermodell auf
dem Zuschneidetisch ausgebrei-
tet. Die Schere wird beim Schnei-
den auf den Tisch aufgelegt, well
sie besonders schwer ist und man
so die Hand schonen kann. Die
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Hobel verschiedener
Handwerksberufe

Dr. Giinther Heine
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Hobel sind das typische Werk-

zeug des Schreiners. Viele andere

Handwerksberufe verwenden aller-

dings auch Hobel, meist Spezial-
hobel, die fir bestimmte Arbeiten
entwickelt wurden. Einige dieser
Sonderformen werden hier vor-
gestellt

Wann der Hobel erfunden wurde,
laf3t sich nicht mehr eindeutig fest-
stellen. Die alten Agypter kannten
ihn offenbar nicht, denn obgleich
sie uns viele Darstellungen von
Werkzeugen und Arbeitsgdngen
iberliefert haben, ist kein Ho%e|
darunter zu entdecken. Die alte-
sten Hobel, die wir kennen,
kamen 1850 bei Ausgrabungen
in Pompeji zutage Uﬂ(? ehen viel-
leicht auf eine griechisc%e Erfin-
dung zurick. Sie waren aus star-
kem Eisenblech gefertigt und wei-
chen kaum von spateren Hobeln
ab. Andere Funde beweisen, daf
die Rémer die wichtigsten Hobel-
arten zum Glatten von Flachen
und zur Herstellung von Holzver-
bindungen bereits kannten und
benutzten. Aus dem germanischen
Gebiet auberhalb des rémischen
Machibereichs 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 daraut hin, daf3
nach dem Untergang des westré-
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 alle Handwerkstra-
dition nur an Firstenhéfen und in
Klastern 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-
belksrper, der aus Holz, Metall
oder einer Kombination beider
Materialien hergestellt ist. Bis ins
19. Jahrhundert war die Stahlge-
winnung langwierig und aufwen-
dig, deshalb frugen Hobeleisen
damals nur am vorderen Ende ein
durch Feuerschweifung aufge-
brachtes, gehartetes Stahlplat-
chen fir die Schneide. Seit legier-
te Stahle in gréberen Mengen
produziert werden und billiger
sind, werden Hobeleisen ganz
aus legiertem Stahl hergestellr,
ihre Schneide erreicht allerdings
nicht mehr die lange Standzeit
der alten Stahle.

Das Hobeleisen ist mit Keil,















Fin Werkzeug und seine Variationen

Die Hobelsammlung
von Gerhard Schmitz

Die auf der Exempla ‘98 prasen-
tierten Hobel gehdren zu der um-
fangreichen Werkzeugsammlung
von Gerhard Schmitz, die in
einem privaten Hobelmuseum in
langenfeld, Rheinland, auf Anfro-
ge zuganglich ist. Der Zimmerer-
meister und passionierte Werk-
zeugsammler Gerhard Schmitz,
der?weufe hauptberuflich als Certst
bauunternehmer tatig ist, stammf
aus einer alten Zimmermannsfa-
milie. Vor fast 30 Jahren begann
er Holzhandwerkzeuge zu sam-
meln, wobei dreillig Hobel, die
er in einem Anfiquitdtenladen
erstand, den Grundstock bildeten.

Cerhard Schmitz trug im laufe der
Jahre Uber 10000 Werkzeuge
aus allen Léndern und von mehr
als 40 verschiedenen Handwerks-
perufen, die mit Holz in irgend-
einer Form zu tun haben, zusam-
men. Teilweise sind diese Hand-
werke inzwischen fast ausgestor-
ben, wie z. B. der Stellmacher

oder der Kufer. Neben den unter-
schiedlichsten Hobeln findet man
in dem Museum beispielsweise
viele Sagen, Beile und Axte. Ein
Restaurator behandelt die Werk-
zeuge und Gerdte fachmannisch,
bevor sie, oft nach jahrzehnte-
oder jahrhundertelanger lagerung
auf einem Speicher oder in einem
Schuppen, in die Sammlung inte-
griert werden. Gerhard Schmifz
gelang es aufgrund der grofen
Sachkenntnis, mit der er seine
Sammlung standig erweitert und
betreut, inzwischen auch inter
nationale Anerkennung zu finden.
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Ein Werkzeug und seine Variationen

Form und Funktion
von Axt und Beil

Axt und Beil gehorten in der Ent-
wicklungsgeschichte der Mensch-
neit Uber einen langen Zeitraum
zu den wichtigsten Werkzeugen.
Sie dienten zum Beschaffen von
Brennholz, zum Schiachten von
Tieren oder als Walffe, vor allem
aber als Werkzeug der verschie-
denen holzverarbeitenden Berufe
wie Zimmerleute, Stellmacher
oder Wagpner, Boticher oder
Kifer.

Die Axt ist vor allem zum Spalten
bestimmt, das Beil dagegen
schneidet, mit ihm werden Holz-
oberflachen geglatiet. Axt und
Beil bestehen im wesentlichen aus
Klinge und Stiel. Am Haupt der
Klinge ist der Stiel befestigt, das
Blatt ist unfen zur Schneide ange-
schliffen. Alle Schneiden haben
die Form eines areieckigen Keils,
wobei die Gréle des Keilwinkels
Uber die Wirkung der Schneide
enfscheidet. So liefern extrem klei-
ne Keilwinkel besonders scharfe
Schreiden, die jedoch weniger
Standfestigkeit besitzen. Jedenfalls
muld der Winkel auf den Ver-
wendungszweck des Werkzeugs
exaki abgestimmf sein.

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

die zum Glatten und Nachputzen
verwendet werden, vorgenom-
men wird. Die eine Wange bildet
dabei von der Schneide bis zum
Haupt eine ebene Flache und
gibt dem Werkzeug die néfige
Fihrung.

Die grobe Formenvielfalt der Axte
und Beile 1aBt sich besonders gut
in der Seitenansicht erkennen. Die
Form des Klingenblaits wird unter-
schieden nach schmalen und brei-
ten Klingen, wobei die Schneiden
breiter Klingen wesentlich langer
sind als der Ansatz des Blattes
am Haupt. Manche Klingen ho-
ben einen sogenannten Bart, ein
vergrélBertes Blatt, das durch ei-
nen Knick und eine gegenlaufige
Krimmung der Klinge entsfeht.
Klingen mit Doppelbart weisen
dieses Ausschwingen des Blattes
beidseitig auf. Eine weitere Unter-
scheidung trifft man nach geraden
oder geschwungenen Schneiden.

Die Form des Haupts ist durch die
Befestigungsart des Stiels in der
Tille oder im Ohr bestimmt. Das
Ohr ist ein Durchbruch im Haupt
der Klinge, durch den der Stiel
gesteckt wird. Bereifs in der Stein-
zeit, als man Steinklingen durch-
bohren konnte, war diese Befesti-
gung ublich, zuerst waren sie im
Querschnitt rund, heute sind sie
langlich mit flachem AbschluB

am Nacken.

Cegossene Bronzeklingen mit

Tille, einer Rohre, die senkrecht
Uber der Schreide steht und in
die der Holzsfiel eingesteckt wird,
wurden in der Bronzezeit ent-
wickelt. Der eingesieckte und fes-
gebundene Holzstiel muBte des-
halo abgewinkelt sein. In der
Eisenzelt gelang eine wesentliche
konstrukiive Verbesserung dieses
sehr stark beanspruchien Teils.
Man konnte die Tullen 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 veran-
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. Friher
waren die Stiele meist gerade ge-
formt, wobei das Prellen am stark-
sten in der Hand zu spiren ist
und deshalb die Hand schnell er-
midet. Eine leichte Biegung des
Stiels hebt die Prellung teilweise
auf, erfordert aber eine unnatii-
liche Handhaltung. Der doppelt
gebogene Kuhfubstiel, der um
1850 in Amerika entwickelt wur-
de, ermoglicht der Hand eine
weniger ermidende Stellung.

FUr die leistung der Axt und des

Beils ist neben Klingenart und
Stiellange auch der Hang wich-
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Die Hercusbildung bestimmter
Formen in den Geschichtsepochen
war nicht einheiflich. Vielmehr be-
saben oder entwickelten die deut-
schen landschaften zwischen
Nord und Sid, Ost und West ihre
Figenarten. Was aus zeitlicher
Entfernung einheitlich aussehen
mag, ist bei ndherem Hinsehen
jedoch sehr unterschiedlich. Diese
Vielfalt zusammenzutragen und
zuzuordnen ist nicht einfach. Ein
relativ einfaches, da junges Bel-
spiel bilden die suddeutschen-
und norddeutschen Axte und Beile
aus dem 19. und 20. Janrhundert.
Unterschiedlicher kénnen firwahr
die gleichen Werkzeuge fir ge-
nau die gleiche Arbeit nicht aus-
sehen. In beiden Fallen handelt es
sich um Féll- und Arbeitsaxte und
um Beschlagbeile.

Mit den Zimmermanns-, VWWagner-
und Kiferbeilen und ~tixten ist die
Zeit unserer Vater, Grofivater und
UrgroPvater erreicht. An ihnen
&3t sich auf breiter Ebene nach-
vollziehen, daf bis in unser Jahr-
hundert eine Formenvielfalt vor-
handen war, die heute kaum noch
vorstellbar ist.

Dab eine Axt mit beiden Handen
benutzt wird, ist bekannt. Wer sie
mit einer Hand fGhrt, will mit ihr
feinere Arbeit verrichten. Auch die
groPen Beile wurden mit beiden
Handen gefiihrt. Dabei ist die
Hand, die den Beilstiel gleich hin-
ter dem Beilhaupt umfalt, die

55

Fihrhand. Die den Stiel weiter
hinten umfassende Hand gibt dem
Schlag die Kraft und wird als
Krafthand bezeichnet. Bei der
Arbeit mit diesen Beilen steht der
Zimmermann neben dem Baum-
stamm. VWenn er ein Rechtshander
ist, rechts neben dem Stamm. Sei-
ne rechte Hand faf’t den Beilstiel
vorne, die Handflache zeigt dann
auf die zu bearbeitende Baum-
flache. So wird das Beil durch
den Armwinkel gegen die Holz-
flédche gedriickt. Geht ein Schiag
fenl, driickt der Arm das Beil cuto-
matisch von den Beinen des Zim-

mermanns fort, so daf eine Unfal-

gelahr gering ist. Die gleiche Ar-
beitshaliung gilr fur die Axt. Wur
de diese Regel nicht befolgt, hat
das manchem Holzhandwerker
ein zerschlagenes Bein eingetfra-
gen. In Bayern erzahlt man sich,
hatten die Zimmerermeister ihre
Séhne auf den linkshéndigen Beil-

gebrauch frainiert. Linkshander be-

kamen fir ihre Arbeit 1 bis 2 Plen-
nige mehr die Stunde.

In der Regel wurden die Baume,
die bebeilt werden sollten, auf
Rdcke gelegt oder gerallt. Die
Schwel?enhouer rollten die Stam-
me auf ein bodennahes Lager.
Danach wurde auf einem Stamm-
querschnitt das Balkenma®® ange-
rissen und auf der gegenuberlie-
genden Seite wiederholt. Danach
wurde abgeschnirt, d. h., mit
einer in Farbe gefauchten langen
Schnur, die stramm gespannt, ge-

hoben und fallen gelossen wurde,
wurde eine gerade linie auf den
Stamm geschlagen. Diese mar-
kierte die Kanfe des zukinftigen
Balkens. Sollte eine grofie gebo-
gene Flache behauen werc?en,
wurde die Schnur entsprechend
geworfen. Klappte das nicht auf
Anhieb, wurde der Vorgang
wiederholt, bis die Biegung aul-
geschlagen war.

Der ganze Arbeitsvorgang war
immer der gleiche. Aufbanken,
abschniren, alle 50 bis 80 cm
mit der Bundaxt Kerben bis zur
Schnurschlaglinie in den Stamm
schlagen und dann rickwarts ge-
hend die Balkenflache mit der Axt
vorschlagen. Dies sollte so sauber
geschehen, daf3 die Spane des
Beschlagbeils auf einem Nasen-
ricken zerdriickt werden konnten,
ohne diesen zu verletzen oder
dab der Druck weh tai. Waren
etwa 2 m mit der Axt bearbeitet,
kam der zweite Mann mit dem
Beschlagbeil und putzie die Bal-
kenoberfiache. Diese Arbeitswei-
se hatie den Vorteil, dab ein Bal
ken nicht lange gedreht und ge-
wendet werden mufte, sondern in
einem Arbeitsgang fertiggestellt
werden konnte.



Ein Werkzeug und seine Variationen

Die Axte von Grénsfors Bruks

In Schweden gibt es einen Be-
frieb, der sich auf die Herstellung
von handgeschmiedeten Axten
spezialisiert hat. Gransfors Bruks
AB, mitten auf dem land in Hal
singlands gelegen, ist ein Fami-
lienbetrieb mit 20 Beschdaftigten,
der seit 1902 diese Spezialwerk-
zeuge anfertigh. Einige der Werk-
zeuge erhielten 1990 beim VVelt-
bewerb ,Okologisches Design”
und 1995 von der Vereinigung
Schwedische Form fir hervorra-
gendes Design eine Auszeich-
nung.

Cransfors Bruks hat Axte ent-
wickelt, die in Technik, Form und
Funktion den Erfordernissen der
heutigen Holzbearbeitung ange-
palt sind. In der industriellen Se-
rienherstellung werden die Axte
standardisiert, so daf® es sich
nicht mehr um Spezialwerkzeuge
handelt. Die Klingen werden
blank geschmirgelt, gestrichen
und brennlackiert. Gransfors Bruks
sefzt dagegen den Grundsaiz
Leine Axt ist so gut wie ihr
Schmied” und versteht die unver-
falschte geschmiedete Oberflache
als Garantie fir die Qualitat der
Axt. Sieben Schmiede, deren Ini-
fialien man auf den Klingen der
Axte findet, arbeiten in diesem
Betrieb und schmieden die Axte
mit einer Prazision, die jede nach-
fragliche Bearbeitung Uberflissig

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

Die Qualitat der Axte ist vorrangig
eine Frage des Schmiedehand-
werks. Die Axtklingen sind aus
schwedischem Stahl hergestellr,
der auf 1200 °C erhitzt wird. Aus
einem viereckigen rotglihenden
Stahlstick wird im Gesenk die
Klinge geschmiedet. Die Schnei-
de der Axt wird geschliffen, ge-
hartet und angelassen. Die
Schmiede prifen anschlieffend
die Qualitat jeder Klinge. Ein Stiel
aus Hickoryholz wird angepafi
und mit Hilfe einer Hydraulikpres-
se ins Ohr gepreft. Daraufhin
wird die Axt nochmals kontrolliert,
mit wasserabweisendem rostschit-
zenden Ol eingerieben und mit
einem Schneidenschutz aus leder
versehen.

Zu den wichtigsten Gransforsax-
ten gehéren die Forst, Spali- und
Zimmermannsdxte, die Tischler-
und Schnitzbeile. Die Forstaxt ist
zum Féllen und Entasten von
Baumen und fur frisches harziges
Holz wie Kiefer oder Fichte gut
geeignet. Ihr langer Stiel von

64 cm laBt die Axt gut schwingen.
Die Stiele aller Gransforsaxte sind
nach ergonomischen Kriterien
entwickelt, so daB® der Stiel fest in
der Hand liegt und der Stielknauf
ein Enfgleiten der Axt verhindert.

Die groB3e Spaltaxt ist schwer, hat
einen langen Stiel und einen Axt-
kopf mit VWangen, alles Eigen-
schaften, die wichtig fir das Spal-
ten von Holz sind. Fur sehr grobes
und knorriges Holz wird der Spalr-
hammer verwendet, der schwer
ist und einen kraftigen Nacken
besitzt und sich deshalb auch fur
dos Schlagen auf den Spaltkeil
eignet.

Die kleinen und grofen Tischler
beile, die nur fir trockenes Holz
verwendet werden, haben einen
einseitigen Anschliff und eine ge-
rade, lange und dinne Schneide,
wodurch eine gleichmalige Hieb-
flache entsteht. Die geschmiedete
Aussparung am Kopt erlaubt es,
die Hand ?ost unmittelbar Gber der
Schneide zu halten, was die Sto-
bilitat und die Genavigkeit wah-
rend der Arbeit erhoht. Die Beile
haben einen geraden Stiel und
sind auch als Hammer benutzbar.
Das schwedische Schnitzbeil fir
Holzbildhauerarbeiten weist eine
relativ lange gebogene Schneide
auf.

Zimmermannsdxte werden in ver-

schiedenen herkémmlichen For-
men, die sich auch zum Zurichten
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Japanische Handwerks- und
Werkzeugkultur am Beispiel der
Holzbearbeitungswerkzeuge

Dr.-Ing. Rudolf Dick

Obwohl Japan das technologisch
forTschrHﬂicﬁste Land der Welt ist,
hat es sich in seiner Kultur traditio-
nelle Elemente bewahrt, die sich
besonders deutlich in der japani-
schen Handwerks- und \/\/erEz
kuliur zeigen. Forderungen, die
sich aus der Philosophie des Shin-
to und Konfuzionismus ableiten,
liegen dem zugrunde und gewin-
nen heute wieder eine existentielle
Bedeutung, auch fir unsere west
liche Zivilisation. Hierzu zéhlt das
Gebot der Achtung der als gait
lich verstandenen Natur und das
Gebot des sparsamen und re-
spekivollen Gebrauchs der Dinge,
Ji)e die Natur uns schenkt. Der
schaffende Mensch soll demnach
sein Moglichstes geben, um mit
diesen Werkstoffen Produkte her-
zustellen, die langlebig sind und
der Funktion optimal gerecht
werden.

In der westlichen Welt sind diese
Uberlegungen im Zusammenhang
mit der industriellen Massenpro-
dukfion und der damit verbunde-
nen ,Wegwerfmentalitat” in den
Hintergrund getreten. Viele Hand-
werksbefriebe kamen um ihre Exi-
stenz und mit thnen ging auch der
Sinn fir hondwerkhc%e Qualitat
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eug

verloren. Dab in Japan das nicht
in diesem Ausmal geschehen ist,
nangt mit der beharrlichen Z&hig-
keit zusammen, mit der dort das
Brauchtum und die alten Hand-
werkstraditionen bewahrt werden.
Handwerklich hergestellie Kuliob-
jekie wie Schwerl, Facher, Spie-
gel oder Lowenmaske spielen in
der Mystik eine dominierende Rol-
le. Sie werden Goshintai, erlauch-
ter Cottesleib, genannt und sind
Symbol fir die gétiliche Prasenz.
Dem Handwerker ermoglicht die
religids-philosophische Orientie-
runég ein mufiges Festhalten an der
iradierten Werfordnung und eine

hohe Arbeitsethik.

Das Werkzeug spielt in diesem
Zusammenhang eine wesentliche
Rolle, da es das Medium ist, mit
dem der Mensch seine Kreativitat
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 ungewohnliche
Werkzeugformen und Arbeitsme-
thoden entwickelt. So arbeitet der
japanische Handwerker in der Re-
gel im Sitzen und zum Kérper hin,
was in vielen Féllen eine bessere
Kontrolle des VWerkzeugs ermég-
licht. Aus diesem Grund sind ber
spielsweise die Sagen und Hobel
auf Zug ausgelegt.

Die Holzbearbeitungswerkzeuge

sind ein Beispiel fur die hohe
Qualitat und Perfektion japani-
schen Handwerks. Sie zeichnen
sich durch eine auBergewshnliche
Stahlqualitét und beste Verarbei-
fung aus. Die Zentren der Werk-
zeugherstellung liegen heute in
Miki, einer Region wesflich 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-
tekiur und der Schmiedekunst,
zurickzufihren. In Japan wurde
schon immer fast ausschlieBlich in
Holz gebaut. Beeindruckende
Zeugen dieser Hochkultur sind die
Tempelanlagen der Nara-Zeit mit
den dltesten noch existierenden
und groBiten Holzbauwerken der
Erde. Mit ihren raffinierten Holz-
verbindungen haben sie mehr als
1200 Jahre erdbebenreiche Ge-
schichte Uberdauert. Diese Holz-
bautechnik erforderte die Entwick-
lung spezifischer Werkzeuge in
Zusammenarbeit mit den Siahl-
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 Géttern anver
traut wurden. Bereits die frithesten
erhaltenen Exemplare aus dem .
bis 4. Jahrhundert v. Chr. besitzen

gehartete Schneiden. Es wurden



Japanische Spezialwerkzeuge

Verfahren entwickelt, die Klingen
mehrschichtig aufzubauen, um die
Scharfe und die Verschleibfesfig-
keit der Schneide mit der Elasti-
zitat und den dampfenden Eigen-
schaften des weichen Grundmate-
rials zu kombinieren. Damit wur-
den bereits vor Gber 1000 Jahren
Konstruktionsprinzipien der Stahl-
veredelung und -hdrtung ent-
wickelt, die bis heuie fir die be-
sondere Gife der japanischen
Klingen verantwortlich sind.

Mit dem Aufstieg des Samurai-Rit
ters wuchs auch das Kénnen und
das Ansehen der Schwertschmie-
de. Er nahm als Handwerker und
als Burger eine Sondersfellung
ein, die sich u. a. darin ausdrick-
te, daf® er neben dem Samurai
der einzige war, der in der OF
fentlichkeit das Schwert tragen
durffe. Man nannte ihn respekivoll
Shokunin, eine Bezeichnung, die
eine Symbiose aus Technisc%em
Konnen, Fthik und sozialem Be-
wubtsein qusdriickt. Mit der Enf-
machtung der Samurai Ende des
letzten Jahrhunderts mufdten sich
die Schwertschmiede neue Aufga-
ben suchen. Viele wechselten in
die Werkzeug- und Messerherstel-
lung und brachten ihr Kénnen und
das bisher streng gehiitete Wis-
sen in diesen Bereich ein. Die
Umsetzung und VWeiterentwick-
lung der Schmiedemethoden ist
der entscheidende Grund fir das
hohe heutige Niveau vieler hand-
gemachter japanischer Schnitz-

und Schneidwerkzeuge, die mit
feinsten, mehrschichtig geschmie-
deten Stahlen und einer sagenhaf-
ten Schnittscharfe ausgestatiet
sind. Auch die sozialen und ethi-
schen Anspriche der Schwerter
schmiede wurden ibernommen,
so dab heute noch ehrwirdige
Schmiedemeister als Shokunin
bezeichnet werden.

In dem Buch ,Die Werkzeuge des
japanischen Schreiners” be-
schreibt Toshio Odate, der lange
Zeit Tategu-shi Shokunin, Meister
der Schiebetirenbauer, war, aus
eigener Erfahrung das Arbeits-
ethos eines Shokunin und die
Beziehung zu seinem VWerkzeug.
Shokunin bedeutet nicht nur,
bestimmte handwerkliche Fahig-
keiten 7u besitzen, sondern auch
eine bestimmte Geisteshaltung
und ein Verantwortungsgefuhl
gegeniber der Geseﬁschoﬂ 7u
haben . . . Ein Shokunin besitzt
Kenntnis der Werkzeuge und Ce-
schicklichkeit im Umgang mit ih-
nen . . . Der Stolz eines Shokunin
liegt in dem gleichzeitigen Erlan-
gen von Geschicklichkeit und
Schnelligkeit . . . Die grobte Belel-
digung ?U'r einen Handwerker in
Japan ist es, langsam genannt zu
werden.” Er berichtet weiter, daf?
es einem Shokunin nicht erlaubt ist
eine miBlungene Arbeit zu zer
storen. ,Das bedeutet, daf} jeder
Sageschnitt, jeder Hobe|sto!lﬁ und
ieder Schnitt mif dem Stecheisen
entscheidend ist. Von einem Sho-

kunin wird hohe Konzentration
verlangt, weil jede Kerbe, jeder
Schnift und ]eJer Teilaspekt der
Arbeit unverénderlich ist. Deshalb
hat ein Shokunin cuch eine sehr
enge Beziehung zu seinem Werk-
zeug, denn durch und mit diesem
Werkzeug enfsteht 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-
noma [einen besonderen ge-
schmiickten Winkel im Haus oder
in der Werkstatt]. Auf jede Werk-
zeugkiste wurde ein kleines Stiick
Reispapier gelegt und darauf
zwei Reiskuchen und eine Man-
darine. Es ist ein alter Brauch, mit
dieser einfachen Ceste seinen
Werkzeugen fur die geleistefe har-
te Arbeit und fUr die entscheiden-
de Rolle, die sie im leben eines
Shokunin spielen, zu danken.”

Stecheisen, Sagen und Hobel
werden Dogu genannt, was wort-
lich Ubersetzt ,\Weg des Werk-
zeugs” heilBt. Man mochte damit
ausdricken, dab das Werkzeug
seinen Meister ein leben lang be-
gleifet, es ist untrennbar mit 3gem
Menschen und der von ihm ge-
stalteten Umwelt verbunden.
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Nokogiri - Sagen

Die japanischen Sagen, Nokogi-
i, sind eine Gruppe von Werk-
zeugen, die eine Bereicherung
der im Westen bekannten Typen
darstellen. Man unterscheidet
dabei grundsatzlich die Kataba-
Sagen mit einseifiger Verzahnung
ohne Blattversiarkung, die Dozuki-
Sagen mit einseitiger Verzahnung
ung verstarkiem Blaftricken und
die Ryoba-Sagen mit beidseitiger
Verzahnung des Blattes. lhnen ge-
meinsam ist, daf’ sie nicht wie
westliche Sagen auf Schub, son-
dern auf Zug schneiden. Histo-
risch liegt dies wohl darin begrin-
det, dog der jopanische Hand-
werker schon immer sitzend auf
einer Matte arbeitefe und in die-
ser Position zienend mehr Kraft
aufbringen kann als driickend.
Aus dieser Arbeitsweise ergeben
sich jedoch auch fir die Gestal-
tung der Sage selbst verschiedene
Vorteile. Da das Blatt nur auf Zug
beansprucht wird, ist die Gefahr
des Biegens oder Bruchs natirlich
wesentlich geringer. Das Blatt
kann also dunner ausgefuhrt wer-
den, bis zu einer Blattstarke von
0,15 bis 0,50 mm. Durch die
ziehende Bewegung hat man
auberdem eine %essere Konfrolle,
das Blatt siabilisiert sich selbst und
man erzielt eine prazisere Schniff-
fuhrung. Auch kann ein Stahl
hoherer Hérte verwendet werden,
wodurch sich die Standzeit ver-
bessert.

Eine weitere Besonderheit japani-
scher Sagen liegt in der Verzah-
nungsgeometrie, die spezifischer
dem jeweiligen Verwendungs-
zweck angepalt ist als bei west-
lichen Sagen. Man unterscheidet
grundsdfz?ich zwischen Dreiecks-
verzahnung for Schnitte in Faser-
richtung und Trapezverzahnung
fur Schnitte quer zur Faser. Die
meibelférmigen Dreieckszahne ho-
ben zum Blattende hin eine feine-
re Teilung als an der Blattspitze.
Man beginnt den Schnitt mit die-
ser feineren Zahnung und setzt
erst allmahlich die gesamte Blatt
lange ein. Die Form der Trapez
zdhne entspricht der angefasten
Spitze des japanischen Schwerts.
Sie sind kreuzweise angeschliffen
und trennen die Fasem rasier-
messerscharf mit zwel parallelen
Schnitten. Da die Blater dinner,
die Verzahnungen weniger ge-
schrank: und zudem scharfer sing
als bei westlichen Sagen schnei-
den die japanischen Nokogiri
vergleichsweise mihelos. Auch
hinterlassen sie sehr glatte Schnitt-
flachen, 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 Prézisi-
onsmaschinen hergestellt. Sie wer-
den mit einer sogenannten Zahn-
spiizenhartung versehen, die eine
exirem hohe Standzeit gewahrlei-
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Shigeyoshi lwasaki,
ein Messerschmied aus Japan

Der Messerschmied Shigeyoshi
Iwasaki fihrt 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 auferdem
als Berater und Ausbilder von
Klingenschmieden t&tig.

Shigeyoshi twasaki stellt Uberwie-
gend Kogatana, Schnitzmesser,
aus Eisen und Tamahagane-Stahl
her. Japanische Messer bestehen
in der Regel aus einer harten und
einer weichen Stahlschicht, wo-
bei Iwasaki fur die harte Schicht
Tamahagane verwendet. Es gibt
Kogatana in vielen verschiedenen
Formen. Sie sind meistens auf
einer Seite angeschliffen, konnen
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
Blaft gehalten.

Der Vater Shigeyoshi lwasakis,
der Metallurge Kosuke Iwasaki,

hat sein wissenschaftliches lebens-
werk der Erforschung des Tamaha-

gane, des aus Eisensand gewon-
nenen Schwertstahls, gewidmet.
Shigeyoshi lwasaki setzt als
Schmied die wissenschafilichen
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Erkenntnisse seines Vaters in die
Praxis um. Seine Arbeit genieft
landeswelt so hohes Ansehen,
daf er oft verkldrend der ,Cott
der Klingen” genannt wird. |hm
steht als einzigem VWerkzeug-
schmied Japans ein Konfingent
des unter staatlicher Aufsicht ge-
wonnenen Tamahagane-Stahls zu,
der Rest wird ausschlieBlich an li-
zensierte Schwertschmiede abge-
geben. In dem kleinen Schmiede-
dorf Yoshida, das in den Bergen
von Chugoku liegt, wird zweimal
jahrlich im Holzkohlenbrand origi-
nal Tamahagane-Schwertstahl qus
dem Sand des Flusses Hino er
schmolzen. Nur fur die edelsten
Sticke, die Saya Kogatana, ver-
wendet lwasaki diesen kostbaren
und schwierig zu verarbeitenden
Werkstoff. In einem langwierigen
Prozef3, bei dem der vielfach ge-
faltete Tamahagane mit Rentetsu-
Eisen feuerverschweildt wird, ent
stehen Schnitzmesser, die durch
ihre vollendete Form beein-
drucken. Montiert werden sie in
einen Griff aus Ho, einer Magno-
lienholzart. Passend zur {eweﬁi-
gen Klinge wahlt lwasaki den
Awaseto-Abziehstein aus dem
Honyama-Steinbruch bei Kyoto
aus, da nach seiner Meinung
,zwischen Stahl und Stein eine
ebenso harmonische Beziehung
bestehen sollle wie zwischen
Braut und Bréutigam”.
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Karl Holtey, ein Hobelmacher
aus England

Zachary Taylor

Karl Holtey ist einer der fihrenden
Hobelmacher GroBbritanniens.
Durch seine langjchrige Tatigkeit
als Mobel- und Bautischler und
seine vielfdltigen Erfahrungen in
der Holzverarbeitung hat er sich
ideale Voraussetzungen fir die
Herstellung traditioneller Hand-
werkszeuge erworben. Sein Infer-
esse an der Entstehung und Wei-
ferentwicklung des Hobels kénnte
man auch als eine Art von Beses-
senheit betrachten. Wéhrend sei-
ner Ausbildung in der Mobeltisch-
lerei lernte er die berGhmien Ho-
bel der Firma Norris kennen und
schaizen. Spdter, 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 tber die
Herstellung von Feinwerkzeugen
zu erlernen, brachte ihn in Kontakt
zu Handlern, Sammlern und Fach-
leuten, die bald erkannten, dal
seine Arbeiten meisterliche Qua-
litat zeigen. Er repariert und sefzt
Hobe! namhafter friherer Herstel-
ler mit viel Sorgfalt instand und
gewinnt dabei Kenntnisse Uber
die Konstruktion der alten Werk-

zeuge. Seinen Beobachtungen
nach hat sich in der Herstellung
der Hobel in den leizien dreihun-
dert Jahren prinzipiell nur sehr we-
nig veréndert, das allgemeine Ni-
veau in der Herstellung von Spe-
zialwerkzeugen hat sich jedoch
insgesamt verschlechtert. Holtey
gehort zu denjenigen, die versu-
chen, wieder wie friher Prézisi-
onswerkzeuge zu ferfigen und sie
maoglichst noch zu verbessern. So
erkannte er z. B. die Maglichkeit,
die Grundkonstruktion eines Ho-
bels von Norris beizubehalten
und gleichzeitig strukturelle Ver-
besserungen vorzunehmen. Die
qualitativen Eigenschaften der Ho-
bel unterschiedlicher Hersteller
auszuwdhlen und mit seinen eige-
nen ldeen zu kombinieren, gehort
ebenfalls zu seinem Inferesse.

Holtey stellt alle Einzelteile seiner
Hobel selbst her. Die Verbindung
von Sohle und Seiten bei einem
Hobel aus Metall erfordert eine
besonders sorglaliige 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 gré-
Pere Genauigkeit erforderlich,
zum anderen handelt es sich um
eine doppelle Schwalbenschwanz
verbindung, d. h., auf beiden
Flachen erscheinen nur Schwal-
ben. Aus Holz 166t sich so etwas
nicht herstellen und auch bei Me-

iall ist es keine einfache Arbeit.
Die zweite Reihe der Schwalben
muB namlich mit der Finne eines
Hammers in die Licken der ersten
genietet werden. Ein Vorteil ist do-
bei, daf} eine Sohle aus Stahl mit
Seiten aus Bronze verbunden wer-
den kann. Andere Hobelarten wie
der Eckensimshobel kénnen als
GuBteil mit angegossener Sohle
gefertigt werden.

Im Sortiment der Hobel von Ho'-
tey finden sich auch solche mit ex-
trem flacher Neigung der Hobel-
eisenauflage wie chensimshobeL
kleine Putz%obeL Taschenhobel,
Simshobel, Falzhobel und Him-
holznobe!. Von der letzteren Art
sind bisher drei Versionen in unter-
schiedlichen Ausfihrungen von
ihm gefertigt worden, namlich mit
Hobeleisen und hakenférmigem
oberen Ende und mit und ohne
Einstellmechanismus fir das Ho-
beleisen sowie mit exakt recht
winkligem Hobelkérper zur Ver-
wendung auf einer Figelade.

Von allen Hobeln aus der Werk-
statt Holteys erfreven sich die Putz-
hobel der groBten Beliebtheit. Etli-
che basieren auf den Formen von
Norris einschiieBlich der Type A5
mit den gewdlbten Seitenflachen.
Dieses Modell ist ein Beispiel fur
zeitaufwendige Konstrukfion, die
besondere Sorgfalt und Prazision
erfordert und daher kostspieliger
ist als die Typen mit parallelen
Seiten der gleichen Reihe. Von
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Die Schreinerwerkstatt
von Peter Howcroft

Die Schreinerwerkstatt von Peter
Howcroft [geb. 1962 in Manche-
ster) ist fir heutige Verhdlinisse
eher untypisch ausgestatief. Man
erkennt sofort, dafd Peter Howcroft
von alten Werkzeugen und alten
Holzbearbeitungstechniken faszi-
niert ist. Er begann schon wah-
rend seines Architekiurstudiums
alte Werkzeuge, mit denen die

Schreiner im 18. und 19. Jahrhun-

dert gearbeitet haben, zu sam-
meln. 1988 machte er sich selb-
standig und richtete sich in Stock-
port eine Werkstatt ein. Spezielle
Tischleranfertigungen, Mébel und
Architekturmodelle, die er schon
bei verschiedenen Ausstellungen
zeigen konnte, werden von iam
nier hergestellt. Erst seit kurzem
besitzt er einige moderne Maschi-
nen fir die groben, vorbereiten-
den Arbeiten am Holz. Sonst
wendet er die alten Handwerks-
techniken an, wobei er vor allem
mit Handwerkzeugen und nur
einigen fu®- und handbetriebenen
Maschinen arbeitet, da er, wie

er sagt, den direkien Koniakt mit
dem Holz, den nur die Hand-
werkzeuge ermaglichen, bevor-
zugt. Vie?e der von ihm benutzien
Werkzeuge stammen aus dem
19 Jahrhundert, einige Model
formen sogar aus dem 18. 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 hisforischen Werkzeu-
gen. Auberdem stellt er eine alte
Werkzeugkiste vor, in der die
komplette Ausristung der von den
Schreinem friher bendtigren
Handwerkszeugen untergebracht
war. Die alten Werkzeugkisten
waren sehr schwer und deshalb
eher fir die Arbeit in der Werk-
statt als fir unterwegs bestimm.
Es gibt sie in den unterschiedlich-
sten AusfUhrungen, aber alle sind
sehr funktional und zugleich schon
gearbeitet. Sie zeigten den Stolz
und das Kénnen des Handwer-
kers. Die Werkzeugkisten sind wi-
derstandsfahig gebaut. Meistens
sind sie aufen eher schlicht, aber
innen mit mehreren lagen von
Schiebebrettern oder Schubladen
liebevoll ausgestattet. Ziel war es
immer, einen Platz fir alle Dinge
zu schaffen und jedes Ding an
seinem Platz sofort zu finden. Die
Werkzeuge konnfen so gut in
Ordnung gehalten werden und
waren auberdem stets griffbereit.
Grofere Werkzeuge wurden un-
ten in die Kiste gelegt, kleinere in
die verschiedenen Einsdtze, die
feilweise mit Schubladen ausge-
stattet waren. Aulden, an der Vor-
derseite der Werkzeugkiste war
meist ein Gestell fir die Aufbe-
wahrung der Ségen angebracht.
























Die technische Entwicklung
des Webstuhls

Prof. Hanns Herpich,
Akademie der Bildenden Kiinste,
Nirnberg

Das dlteste nachgewiesene Ge-
webe ist der lehmabdruck eines
Stoffes, der auf ein Alter von
25000 bis 27000 Jahren da-
diert wird. Der Gewebeabdruck
weist auf eine Leinwandbindung
hin, also die einfachste Verbin-
dung der zwei Fadensysteme Kef-
te und Schub. Um so ein Gewebe
herzustellen, bedarf es zweier ver
schiedener Bewegungen der Ket-
ie. Beim Einfrag dges ersten Schuf>-
fadens werden die ungeradzahli-
gen Faden der Kette gehoben,
beim zweiten SchuBfadeneintrag
die geradzahligen Kettfédden. In
dieser Webtechnik entsteht die
dichteste und engste Verbindung
zwischen den Kettféilden und dem
dazu im rechten Winke! verlaufen-
den SchuBfadensystem. Durch die
Variationen der drei notwendigen
Komponenten, die eine Gewebe-
ualitat bilden, némlich die Zahl
ier Faden in der Ketfte und im
Schuf auf einem Zentimeter, die
Stérken der verwendeten Garne
und Zwirne und drittens die Art
der Verkreuzung der Kett- und
Schuf¥faden, lassen sich eine un-
endliche Zah! von unterschiedli-
chen Stoffqualitaten herstellen. So
beispielsweise sehr dicke, fep-
pichartige Gewebe bis hin zu
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sehr dinnen, hauchfeinen und
fransparenten Stoffqualitdten.
Rauhe und glatte, glénzende und
matte, grobe und feine Gewebe

mit allen nur denkbaren Zwischen-

stufen kannen so gefertigh werden.

Bei der erwdhnten leinwandbin-
dung sind zwei als Schéfte be-
zeic%neTe Rahmen notwendig,

in die die Kefifaden eingezogen
werden. Um die Struktur der Lein-
wandbindung zu verdndern oder
wenn zwei oder mehr Bindungs-
strukiuren in einem Gewebe er-
scheinen sollen, werden mehr als
zwel Schafte gebraucht. Die An-
zahl der Schéfte ist in der Regel
aus webfechnischen Griinden auf
16 begrenzt, in sehr seltenen Fal-
len werden auch noch Stoffe mit
24 Schaften gefertigt. Die Grobe
des Musters ist jedoch auch bei
einer hohen Schafizahl noch be-
grenzt. Beim Handwebstuhl wer
den die Schafte, und damit die
Gewebestrukiur und das Muster,
durch Tritte gestevert, die unter
dem Webstuhl angebracht sind
und mit den FiBen bedient wer-
den. Durch das nach unten
Driicken der Tritie werden die
Schafte gehoben, die mit dem je-
weiligen Tritt verschnirt sind. Die-
se Verschnirung der Tritte mit den
Schaften enthélt genau genom-
men das Webprogramm. Man
kann also bei diesen hachst kom-
plizierten Verschnirungen bereits
vom Programmieren eines Musters
sprechen.

Um diesen zeitaufwendigen Ver-
schnirungsvorgang zu verkirzen
und damit ouc% einen schnelleren
Wechsel des Musters zu eneichen,
wurden Gerdte erfunden, welche
die Steuerung der Schéfte durch
Llochkarten Ubernahmen. Loch in
der Steuerungskarte entspricht der
Hebung des Schaftes und somit
der im Schaft eingezogenen Keft-
faden. Kein loch in der Karte ent-
spricht der Senkung des Schaftes,
(ﬁe Kettfaden bleiben hier unfen.
Dieses lochkartenprinzip ent
spricht dem Ja-Nein in der spate-
ren Entwicklung des Computers.

Der Wunsch der Steuerung nicht
nur der Schéfte mit den Kettfaden-
gruppen, sondern der Steuerung
der einzelnen Kettfaden, ist sicher
immer ein Ziel aller gewesen, die
mit der Musterung zu tun hatten.
Und in der Tat gab es schon in
sehr friher Zeit Konstruktionen von
Handwebstihlen in China, mit
welchen die Steverung eines je-
den Kettfadens im Gewebe mog-
lich war. Es muB erwdhnt werden,
dal diese Art von Geweben mit
der Bildwirkerei nicht vergleichbar
ist. Der Bildfeppich oder%esser
der Wirkteppich, der auch héaufig
nach der berihmien franzésischen
Webmanufaktur als Gobelin be-
zeichnet wird, ist immer als hand-
gefertigtes Einzelstick konzipiert.
Mit den Handwebstihlen in der
beschriebenen Form wird mit dem
Webprogramm immer die unend-

liche Wiederholbarkeit des Mu-
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sters angesirebt. Ein Musterab-
schnift wird hier als Musterrapport
pezeichnet. Nur die Wiederhol-
parkeit macht eine Programmie-
rung erst notwendig und sinnvoll.

Bekannt sind allerfeinste chine-
sische Seidengewebe mit grof>-
flachigen Mustern und einer rei-
chen Farbigkeit, die in Serien ge-
webt wurden. Zum Weben dieser
Stoffe waren immer zwei Perso-
nen notwendig. Wie Ublich natir-
lich der Weber, der den Schuf¥fa-
den einfragt, die zweite Person
mubte eine Uber dem Handweb-
stuhl angebrachte Vorrichtung be-
dienen. Diese Vorrichtung enthielt
das einmal im Original miihsam
eingelegte Muster. Diese Original
muster wurden durch Schniire mit
den einzelnen Kettfaden des
Webstuhl verbunden. Die zweite
Person hatte nun die Aufgabe, bei
iedem Schuf3, der vom VWeber
eingetragen wurde, die Keftfa-
den, die ja im Originalmuster ge-
speichert waren, abzuteilen und
hochzuziehen. Eine sicher korper-
lich sehr anstrengende Arbeit.

Die in China erfundene Technik
der Einzelsteverung der Kettfaden
und Programmierung von Mustern
wurde von den Seidenweberm in
lyon in Frankreich Gbermommen.
Hier wurden nun leider fir die
schwere Arbeit des Hochziehens
der jeweiligen Kettfaden immer
hduai er Kinder eingesetzt. Der
Erfinc?erJoseph-/\/\oriejocquord

erfand 1805 in Lyon die nach
ihm benannte Jacquard-Maschine.
Eine Maschine, die mit Nadeln
Lochkarten abtasten konnte, in die
das Muster gespeichert wurde.
Am Anfang der Entwicklung die-
ser Steuerungsmaschinen konnten
ca. 400 Kettiaden einzeln be-
wegt werden. Dieses sfeigerte
sich bis zu 1320 Arbeitsstellen.

In der Reihenmontage von bis zu
sechs Jacquard-Maschinen konn-
fen, je nach Kettdichte, Muster in
einer Grébe bis zu drei Mefern
Stoffbreite gewebt werden.

Die Herstellung dieser Llochkarten
war aufwendig und damit sehr
tever. Bedingung war also, daf
grobe Stoffmengen produziert
wurden, damit sich die hohen Vor-
pereitungskosten wieder bezahlt
machten. Die Grof3serie in der
mechanischen Jacquardweberei
war dadurch unvermeidbar. Der
Deutsche Werkbund und das Bau-
haus erkannten, dafd mit dieser se-

riellen Herstellung cuch neue Ge-
staltungsformen erarbeitet werden
mubten. Voraus ging die leiden-
schaftliche Auseinandersetzung
zwischen Henry Clemens van de
Velde, der das handwerklich ge-
fertigte und individuelle Einzel
stick verfrat, und Hermann Muthe-
sius, der die Typisierung und die
Serienprodukfion voraussah. Bei-
de waren Mitbegrinder des Deut-
schen \/\/erkbun(?es, der sich maf-
geblich fir eine, der industriellen
Fertigung entsprechende Gestal-
tung der Produkie einseizte.

Ob nun die Erfindung der Loch-
karte durch Jacquard den Gedan-
ken der Digitalisierung Vorschub
geleistet hat, vermag ich nicht zu
sagen. Aber sehr fruh wurde da-
mit begonnen, Maschinen zu enf-
wickeln, um die lochkarte durch
die Diskeften zu ersetzen. Heute
ist es maglich, grofe und bin-
dungstechnisch die differenzierte-
sten Muster auf Diskette zu spei-
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Die Handweberei in Athiopien

Girma Fisseha,
Staatliches Museum fir

Vélkerkunde, Miinchen

In ganz Athiopien ist heute Stoff-
kleidung bei Mannern und Frauen
iblich. Die traditionellen Kleider
aus Fellen, leder oder vegetabili-
schen Materialien verschwinden
immer mehr, da sie heute als rick-
standig und unmodern gelten. Sie
wird nur noch bei einigen Volkern
im Stden Athiopiens von den
Fraven gefragen, wahrend sich
die Manner bereits durchweg in
Baumwollsioffe kleiden. Die
Baumwollkleidung hat aber nur
ganz alimahiich die traditionelle
Kleidung abgeldst. Vermutlich wur-
de die neue Mode zuerst von rei-
chen und hochgestellten Mdnnem
getragen, die sich die auf den
Markten angebotenen Baumwoll-
stoffe leisten konnien, und erfa’e
dann allmaéhlich weitere Bevolke-
rungsschichten.

Zwar wurden schon im 1. Jahr
hundert v. Chr. Baumwollstoffe
aus dem Sudan nach Athiopien
eingefihrt, doch ist nicht bekannt,
ab welchem Zeitpunkt die Athio-
pier selbst Stoffe und vor allem
Baumwaollstoffe herstellten. Ver-
schiedene Merkmale lassen dar
auf schlieBen, daf die Baumwoll-
weberei vor allem im Siiden
Athiopiens ein noch junges Hand-
werk ist, das dort erstim 19. Jahr
hundert entstand, als die aus dem
zentralen und nérdlichen Hoch-
land stammenden Amhara sich
diese Gebiete unterwarfen. Im

Norden des Llandes war bei den
Amhara das Weberethandwerk

zu dieser Zeit schon etabliert. Die
Schamma, ein Umschlagtuch aus
weildem Baumwollstoff, Hosen,
Kleider und Hemden aus Stoff bil
deten dort — wie wir aus Berich-
fen, Malereien und Fotos wissen —
bereits die fraditionelle Kleidung
der Amhara. Auch die in den ver
schiedenen dthiopischen Sprach-
gruppen verwendeten Bezeich-
nungen fur ,Webstuhl” legen die
Vermutung nahe, daf die Webe-
rei sich mit dem EinfluBgebiet der
Amhara ausbreitete. Diese Na-
men lassen sich auf das amhari-
sche Wort ,arb” fir Webstuhl
zurickfthren — in der im Siden
verbreiteten Ometo-Sprache lautet
die enfsprechende Bezeichnung
ahnlich ,jharpa”.

Das Webereihandwerk wird nicht
von allen athiopischen Vélkern
ausgelbt. Bekannt fr ihre Fertig-
keit im Weben sind in Sidéthio-
pien besonders die Dorse, eines
der kleineren athiopischen Volker.
Der Name ,Dorse” bzw. ,Dor-
zya” gilt vielerorts als Synonym fur
MVeber”. Die Dorse waren ur-
ifrUnglich Bauern, doch durch
Jie bei ihnen (bliche Erbfeilung
verkleinerten sich die einstmals
grofden Hofe immer mehr, so dab
der Anbau von Feldfrichten und
Getreide unrentabe!l wurde und
nicht mehr ausreichte, um eine
Familie zu emdhren. Die Weberei
bot einen willkommenen Zusatz-
verdienst und wurde schlieflich fir
viele Familien zum Haupterwerb.
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Aulerdem ist die Weberei bei
den Dorse einer der wenigen
Handwerksoerufe, die nicht die
7ugeharigkeit zu einer bestimmten
sozialen Gruppe voraussetzen.
Jeder Mann kann sich — wenn er
die Fertigkeit dazu besitzt —als
Weber betdtigen.

In %onz Athiopien ist ein VWebstuhl
veroreitet, dessen Grundelemente
zwei fest in den Boden gerammie
Pfosten sind, deren obere Enden
mit einem Querholz verbunden
werden. Zwischen den Pfosten ist
eine kleine Grube ausgehoben.
Diese fest installierten VWebvorrich-
fungen sind auch in Dérfern ohne
eigene Weber zu finden und wer-
den dort bei Bedarf von Wander-
webern beniitzt, die die ,mobilen
Teile” des Webstuhls als Hand-
werkszeug mit sich fihren. So zie-
hen manche Dorse-Weber mit
ihrem zerlegbaren VWebstuhl, der
aus Webkamm, Schiffchen und
anderem Zubehor besteht, durch
die Dérfer und weben bei Bedarf
an Ort und Stelle. Die meisten
Weber jedoch erledigen ihre Ar-
beit zu Hause, wo sie ihren VWeb-
stuhl je nach Johreszeit entweder
in einer eigenen Hulte oder im
Freien, etwa am Rande des Ver-
sammlungsplatzes oder des Dor-
fes unfer einem kleinen Schutz-
dach aufgebaut haben.

Am oberen Querholz werden der

Webkamm und die beiden Waa-

gen aufgehdngt, an denen die
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Schafte des Webgeschirrs héan-
gen. Auf dem Rand der Vertiefung
sitzt der Weber und betdtigth mit
den Fuben die in der Grube ver
senkfen Pedale des Webge-
schirrs, mit denen er die verschie-
denen Facher der Kette offnen
kann, die am Kreuzungspunki
hinter dem Webkamm und den
Schéften mit einem einfachen
Holzstab auseinandergehalien
werden. Vor dem Webkamm liegt
auf zwel weiteren in den Boden
geschlagenen Plosten der Web-
baum auf. Ein Ende des Web-
baums ist mit einem Loch verse-
hen, durch das ein Holzchen in
enfsprechende Locher am Plosten
gesteckt werden kann, um die

Spannung des \/\/ebsTUckesgeich-

mdaBig zu halten. Die Kettfaden
werden einige Meter hinter dem
Webstuhl um einen Plosten ge-
lenkt und Uber weitere Pfosten,
die auf der rechten Seite des
Webstuhls in den Boden geschla-
en sind, zum Weber zurickge-
%hrt Am letzfen Plosten ist die
Kette fixiert und kann je nach
Bedarf gelockert oder gespannt
werden. Holzschiffchen, die den
SchuPfaden fragen, werden durch
die Kettfaden hin und her ge-
schossen; zur Festigung wird das

Gewebe mit dem VWebkamm an-
geschlagen. Ist ein Stuck Stoff fer-
fig gewebt, wird es um den Web-
baum gewickelt, wobei die Kefte
enfsprechend nachgelassen wer-

den mub.

Wahrend das Weben den Man-
nern vorbehalten ist, gehdrt es zur
Aufgabe der Fraven, die Baum-
wolle fir das VWeben vorzuberei-
ten. Auf dem Markt wird dazu die
rohe Baumwolle, die oft von
Feldern im &thiopischen Tiefland
kommt, gekauft, zu Hause gerei-
nigt und versponnen. Zum Enifer-
nen der Samen aus den Baum-
wollkapseln verwenden die Frau-
en entweder einen einfachen Ei-
senstab, der Uber die auf einem
Stein liegende Rohbaumwolle ge-
rollt Wir(?, oder ein kleines [nstru-
ment, mit dessen Hilfe die Baum-
wolle zwischen zwei sich in ver
schiedenen Richtungen drehenden
Holzstében durchgequetscht und
so von den Samen befreit wird.
Mit Hilfe der Vibrationen eines
Bogens, der beispielsweise Uber
einen Kurbis gefihrt wird, werden
die darunter liegenden entkernien
Baumwallflocken nach oben ge-
worfen, in einem Korb gesammelt
und zu Strdngen geformt.

Diese Strange sind der Ausgangs:
ounkt fir das Verspinnen der
Baumwolle, das als angesehene
Beschaftigung gilt und ebenfalls
Aufgabe der Fraven ist. Die Spin-
del besteht aus einem Holzstao-
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Moderne schiitzenlose
Webmaschinen

Egon Wirth,
Lindaver Dornier GmbH

Der Grofiteil der internationalen
Textilindustrie sind mittelstandige
Unternehmen, die in der Vergan-
genheit den Wandel vom Hand-
werksbetrieb zum industriellen Un-
ternenmen durch Einsatz modern-
ster, zum Teil schon teilautomnati-
sierfer Maschinenparks vollzogen
haben. Bezogen auf die Webe-
reien gilt, dal3 flexibler und scho-
nender Materialeinsatz, Muste-
rungsvielfalt und sichere Funktion
von den schiitzenlosen, modernen
Webmaschinen verlangt wird. Sie
sollen fehlerfreie Ware produzie-
ren, geringste Stillstandszeiten
garantieren und hohe Produkfion
bieten.

Um diesen Anforderungen gerecht
zu werden, entwickelte die Lin-
daver Dornier GmbH eine System-
familie, die aus Greifer- und Luft-
webmaschinen besteht. Die Dor-
nier-Creiferwebmaschine erlaubt
aufgrund ihres SchuBBeintrag-
systems mit gesteuerter Schuf-
fadenubergabe in der Gewebe-
mitte die Verarbeitung nahezu
aller Garnarten. Die%ierdurch er
moglichte Flexibilitar bringt es mit
sich, daf} die Maschine auf dem
gesamten Gebiet der Flachwe-
berei eingesetzt wird. Feinsfe
Seidenstoffe der Haute Couture
werden in ltalien und Frankreich
genauso auf der Maschine her-
gestellt wie teure Wollstoffe fur
Kostume und Anziige bekannter
Markenhersteller. Genauso kén-
nen grobe Mabelstoffe bis zu

feinster Gardinenware angefertigt
werden.

Die schnelle Folge von technologi-
schen Durchbriichen in allen Be-
reichen der Indusirie fihrte in den
vergangenen Jahren zu einer Par-
allelentwicklung in der Textilindu-
strie mit der Herstellung techni-
scher Gewebe. Auch hier ist die
DornierVWebmaschine einsetzbar.
Unter technischen Textilien werden
verstanden u. a. Isolationsmatericl
und Dachabdeckungen aus Clas-
faser, beschichtete Gewebe dls
Abdeck- und LKW-Planen, Grof3-
zelt- und Traglufthallendecken,
Stoffe fir Segel, Drachenflieger,
Heifluftballone und Luftschiffe,
Filter for Klar- und Luffreinigungs-
anlagen aber auch Bluffilter. Im
Flugzeug- und Automobilbau fin-
den wir weitere Anwendungen.
So sind nicht nur die Sitzbezige
in Flugzeugen und Autos gewebt,
sondern die fexfile Karkasse des
Reifens, wie der Airbag oder das
leichte Bauteil aus GFKVerbund-
werkstoff werden auf diesen
Maschinen gewebt.

Auf der gleichen Grundkonzepti-
on der Creiferwebmaschine ba-
siert auch die Dornier-Luftwebma-
schine. Mir ihr kénnen qualitativ
nochwertige Stapelartikel, wie
Denim, Markisenstoffe und Frot-
fiergewebe hergestelit werden.
Damit zeigt sich die Vielseitigkeit
einer solchen Systemfamilie von
Webmaschinen.
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Die Entwicklung zum
High-Tech-Werlgaeug
am Beispiel der

Werkzeugmaschinen

Die Exempla ‘98 stellt unter den
computergesteverien 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 Kunsistoffbearbeitung,
die in Zukunft eine wicntige Rolle
auch in mittleren oder kleineren
Handwerksbetrieben darstellen
konnte.

Der Markt hat sich in den lefzten
Jahren entscheidend verandert.
Heute hangt das Uberleben vieler
Betriebe vom Reduzieren der Be-
arbeitungszeiten ab, zugleich sok-
len hohe Qualitat, niedriger Press,
markigerechtes und kundenorien-
fiertes Herstellen der Produkte ga-
rantiert sein. In der Metfallbearbei-
tung bringt die Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung wesentliche
Vorteile fur die Industrie und das
Handwerk. Hochgeschwindig-
keitsfrasen meint Bearbeitungs:
verfahren von mindestens 1000
m/min Schnitigeschwindigkeit
und Vorschubgeschwindigkeiten
bis zu 30 m/min. Die Anzahl der
Werkzeugmaschinen, die zur
Hochgeschwindigkeitsbearbet-
tun(? angeboten werden, steigf,
un

mahlich diese neue Technik immer
mehr in der Praxis eingesetzt
wird.

es ist zu beobachten, dald all

1949 fand in Minchen die erste
Handwerksmesse staft. Sie wurde
in den folgenden Jahren zum
wichtigsten Treffpunkt fir Hand-
werker, die sich Uber die neuesten
Maschinen und Werksiatteinrich-
tungen informierten, um sich mit
modernen Technologien und de-
ren Anwendung in aen Befrieben
vertraut zu machen. Die 50. Inter-
nationale Handwerksmesse Min-
chen gibt den AnlaB, innerhalb
der Sonderschau ,Exempla —
Werkzeuge des Handwerks"
auch den Beruf des Werkzeug-

machers vorzustellen.

Der Beitrag auf der Exempla ‘98
zur Entwicklung im Bereich der
Werkzeugfertigung wird realisiert
durch die Zusammenarbeit der Fir-
men Breitschadel, Maschinen und
Werkzeugbau, der Firma BAIK,
Werkzeugmaschinen und Prazi-
sionswerkzeuge und der Firma
MG leistungsmaschinen Ludt
GmbH. Das Deutsche Museum
Minchen hat diesen Beifrag mit
der Einrichtung einer alten Werk-
zeugmacherei aus dem Jahre
1949 anschaulich erganzt.









Werner Breitschddel GmbH
Maschinen- und Apparatebau

1950 Griindungsjahr, Eintragung in das
Gewerberegister Endorf per
15.3.1950;

Firmengrinder lea Breitschadel ist
zu diesem Zeitounkt 29 Jahre alt

1952 Investifion: Kauf eines ,Schnell-
hoblers” zu 1265,- DM

1953 Umzug aus den bisherigen Ge-
schaftsréumen (30 m*} in eine ehe-
malige Schreinerei, Praduktions-
flache 120 m=. Kauf des heutigen
Grundstiuckes Kurfer Str. 1, 3425 m*

1954  Meisterabschluf} Lea Breitschadel
var der Handwerkskammer
Miinchen

1959 Einstieg in die Verarbeiiung von
Bakelitemassen

1961 Erbauung des 1. eigenen Betriebs:
gebdudes. 600 m- Betriebsflache,
Kasten 250 TDM. Umzug aus den
bisher gepachteten Réumen in den
Neubau

1964 Anschaffung der 1. Kunsistaffspritz-
guBmaschine und damit Einstieg in
die Spritzgieftechnik thermoplasti-
scher Formteile

1965 Erstmalig Gaslarbeiler eingestellt fur
die Fertigung van Kunstsioffieilen im

3-Schichtbetrieb

1967 Anschaffung der 1. Funkenerosions-
maschine Fobrikat AGIE, und damit
Einstieg in die funkenerosive Bear-
beitung

1975

1976

1979

1983

1984

1986

25 Jahre Firma Breitschadel;
Ehrenurkunde fir 25jahrige Mit-
gliedschaft bei der Werkzeugma-
cher- und Dreherlnnung Minchen.
Verleihung der goldenen Ehren-
nadel des deutschen Handwerks
vam landesverband mechanischer
Metallhandwerke

Neubau eines Produktions-, lager-
und Birogebaudes. 500 m- lager
und Produktiansfléche, 120 m-
Biraflache

23.9.1976, Wermner Breitschadel
wird Kammersieger, am 18.10. 1976
Landessieger beim prakiischem
Leistungswettbewerb der Hand-
werksjugend,

23.9.1976, Ehrung des Herm lea
Breitschadel fir hervarragende
Ausbildungstatigkeit

13.7.1979, Werner Breitschadel
schlief3t das Studium zum staatl.
gepriften Maschinenbautechniker
mit Erfolg ab.

Ab Schuliahr 79/80 Fachaber-
schule Rosenheim

Anschaffung der ersten numerisch
gesteverten Universalfrésmaschine;
Fabrikat Deckel, FP 3 NC mit
Steverung Dialog

6.9.1984, Firmengrinder lea
Breitschadel erkrankt schwer, Sohn
Werner Breitschadel unterbricht
sein BWIL-Studium und ibernimmt
zundchst kommissarisch die
Geschdftsfuhrung der Einzelfirma
leo Breitschadel

Inhaber Leo Breitschadel kann aus
gesundheitlichen Griinden die
Firma nicht weiterfuhren.

Sohn Werner Breitschadel wird
zum 1.1.1986 Inhaber der Firma

Anschaffung der 1. bahngesieuer-
ten CNC-Funkenerosionsmaschine,
Fabr. Haonsen, Typ 750 C

1989 Januar 1989 — Tod des Firmengrin-

ders Leo Breitschadel, 10.2.1989 —
Wermner Breitschddel besteht die
Meisterprifung im Werkzeugma-
cherhandwerk

1989~ Fertigstellung des erweiterten
1990 Produkiiansgebdudes und Bezug

der Raumlichkeiten. 1250 m- stehen
fir Personal und Fertigung zur
Verfigung. Anschalfung
CNC-Frasmaschine MHB00C
und Portalerodieranlage 1G-1000
Fabr. Ingersall

1992 Anschaffung eines DNC-Netzes zur

Ferfigungsprogrammuberiragung an
die vorh. CNC-Maschinen

1993 Anschaffung einer CAD-Anlage

2D, mit 2 Bildschirmarbeitspléizen
fur die Kanstrukiion

1995 Anschaffung einer 3-D-CAD-Anlage

zur Konstruktian und CNC-Daten-
Aufbereitung mit 3 Bildschirmar
beitsplaizen

1996 Anschaffung einer bahngesteuerten

CNC-Senkerodiermaschine Fabr.
IngersallHansen.

Typ Ganiry 500

1997 Grindung der Werner Breitschadel

GmbH per1.1.1997 Die GmbH
ibernimmt ob diesem Zeiipunkt die
Geschalisialigkeit der Einzelfirma
lea Breitschadel, Inh. Werner Breit-
schadel. Stammkapital 250 0C0 DM.
Einstieg in die HSC-Frastechnologie
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Werner Breitschddel GmbH
Produktsortiment

1250
1951

1954

1957

1959

1964

1978

1987

1993

1994

1995

Produktpalette

Beleuchtungsiransparente

Stanzwerkzeuge: Feinmechanische
Bauteile fir MebBgerdte

DruckguBwerkzeuge; Niederdruck-
kakillengieBmaschinen

Nadelstauchmaschine

PreBformen fir duroplastische
Kunststoffe. PreBieile aus Duroplast

Formenbau fir techn. Kunsisioffieile
aus thermoplast. Kunststoffspritz-
gubreilen

Formenbau fur CEE-Steckverbinder;
Technische Kunstsioffieile

Technische Kunststoffteile fur opfo-
elekironische MePeinrichtungen

Entwicklung von Belegreiss-
maschinen fir Endlosformulare

Serienfertigung von Belegreif-
maschinen fir Endlosdrucker:
technische Kunststoffteile aus
Palystyrol

Vulkanisierformen fir elastische
Naturkautschukteile; mechanische
Bauteile fir Propeller und
Propellernaben

Mechanische Ferfigung von
Maschinenbauelementen

Pneumalische Eckenstanzmaschine
zur Spielkartenherstellung

Duro- und thermoplastische
Kunststoffieile fir Elektramobile
und Bahntechnik; Zulieferer-
Sondermaschine ESM-OTA

Teile aus hochiemperatur-
bestandigen Thermoplasten

Technische Kunststoffreile aus
HT-Thermoplasten fir Turbinen,
RTAM-Ablormwerkzeuge

Branchen

Gastranamie

Radic- und Fernsehtechnik:
Mefitechnik

AluminiumdruckgiePereien

Ventilherstellung fiir
KFZ-Reifen

Elektrotechnik

AluminiumdruckguB;
lebensmittelverpackung;
Antennenherstellung

Elektrotechnik

Maschinenbau,
MeBtechnik

Papierverarbeitende
Industrie

EDV-Rechenzentrum:
Verpackungsindusrie

KfZIndustrie,
Flugzeugindustrie

Maschinenbau

Papierverarbeitende
Indusfrie

Bahntechnik,
KFZIndustrie; papier-
verarbeitende Industrie

Lufttahrttechnik

Entwicklung von Luftfahrt
anfrieben









elekiromechanische Bauteile fur
die Tochlergesellschaften der
Gruppe werden von HSD produ-

ziert.

Die Rover S 13 von BIESSE ist
eine Produktionsmaschine, die
durch ihre Vielseitigkeit und ihre
Einsatzmaglichkeiten sowohl im
Handwerk als auch in der Indu-
strie verwendbar ist. Sie bendtigt
relativ wenig Platz, verfigt Uber
ein ausgewogenes Preisleistungs:
Verhdlinis Un&geine benuizer-
freundliche Programmierung. Es
kénnen unterschiedliche VWerk-

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 Kundenwinsche und Markt-
veranderungen reagiert werden.

Bei der Aufspannung in der Rover
13 'S kann ein Teil komplett be-
arbeitet werden, d. h., es kénnen

samiliche Bohrungen, Frasungen
und Ségearbeiten hintereinander
abgearbeitet werden. Dadurch
wird ein grofer Teil der bisheri-
gen Beor%eﬁungszeifen einge-
spart. AuPerdem konnen die glei-
chen Arbeiten mit einer sehr ho-
hen Wiederholgenauigkeit durch-
gefihrt werden. Schnellschusse
werden ohne Ristzeiten durch die
Ferfigung geschleust. Erganzungs:
auftrage fur einzelne Objekte sind
zudem auf Diskette jederzeit re-
produzierbar. Da sehr schnell
nachgefertigh 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
Rickwandnut wird beispielsweise
in nur 35 Sekunden bearbeitel.

Die Rover 13 S ist mit zehn verli-
kal einzeln abrufbaren Bohrspin-
deln zum Bohren von lochreinen,

Konstruktions-, Topfband- und

Verbinderbohrungen ausgestatiet.
Auberdem verfigt sie Uber sechs
horizontal einzeln abrufbare
Bohrspindeln zum Bohren von
Dibelléchern sowie Uber ein Sa-
geaggregat fur die Rickwandnut.
Der 3,7 KW-Frasmotor mit einer
Drehzahl von 1000 bis 24000
U/min ist geeignet fur Formatier-
arbeiten bzw. %r das Frasen von
Ausschnitten jeglicher Art.

Die Maschine kann von einem ex-
ternen Arbeitsplatz Uber ein Kabel
angestevert werden. Die Program-
me werden in einem CAD-System
erzeugt und an die Maschinen-
steverung weitergeleitet. Der Pro-
grammierer arbeitet dabei raum-
lich entfernt von Larm und Hektik
der Werkstatt mit dem CAD-Pro-
gramm, was speziell bei kompli-
zierten Formen und Radien eine
glnstige Arbeitssituation darsfell:.
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Der Laser, ein Werkzeug
der Zukunft -
Lasersystemtechnik von
eurolaser hamburg GmbH

Die Bandoreite der Anwendungen
in der Laseriechnik hat sich in den
letzten zwei Jahrzehnten rasant
entwickelt und ist inzwischen na-
hezu unbegrenzt. In vielen Berei-
chen der Ferfigung, vom Kunst
handwerk bis zum indusiriellen
Einsatz, wird die Lasertechnik heu-
te bereits effektiv genutzt. Doch ist
das erst der Beginn einer neuen
Entwicklung und ein Bruchteil der
vielfaltigen Einsatzmaglichkeiten,
die die lasertechnik zukinftig bie-
ten wird. Ob Schneiden, Bohren,
Schweifen oder Beschrifren, Gro-
vieren und Oberflachenabirag,
diese und weitere Verfahren kén-
nen mit gebindelter Lichtenergie
berthrungslos, prazis und ver-
schleiBfrei realisiert werden. Da-
oei besticht die Lasertechnik heute
nicht nur durch ihre Zuverlassigkeit
und Einfachheit, sondern erweist
sich gegeniber konventionellen,
mechanischen Werkzeugen als
wesentlich flexibler.

Ein wesenilicher Vorteil der Laser-
fechnik ist, daB sie nicht auf be-
stimmte Materialien und Branchen
beschranks ist. Es kdnnen bei-
spielsweise filigranste Formen in
edlen Fumnieren verschiedenster
Arten und Dicken oder in anderen
Holzarten, MDF, Kunststoff, Stah!,
Aluminium, Kupfer, Leder, Textilien,
Kork, Pappe und vielem mehr ge-
schniten und paBgenaue Intarsi-
en- und Einlegearbeiten mit ein
und demselben Werkzeug herge-
stellf werden. Materialien, die
nicht leicht gespannt oder fixiert
werden kénnen, sind ebenfalls
hervorragend mit der Lasertechnik
zu bearbeiten, da keinerlel Vor-
schubkréfte aus dem |, Werkzeug
laser” in das Bearbeitungsmateri-
al eingebracht werden und des-
halb eine Materialfixierung Uber-
flussig ist. Der konzentrierte licht-
strahl eines modernen Bearbei-
fungslasers trennt die Materialien
in hoher Geschwindigkeit und
Prazision messerschart und mif
gleichbleibend hoher Qualifat.
Anwendungsbeispiele sind Intar-
sien fir Mbel, Accessoires im
Innenausbau, Parkett, Modelle,
Schriften, Puzzle, Spielzeuge
usw., wobei frei programmierbare
Konturen nahezu alle Moglich-
keiten der Fertigung offenhalten.
Siéindig wechselnde Geometrien
oder Konfuren sind genauso wie
Einzelanfertigungen schnell und
kostenginstig herzustellen. Da-
durch biefet die Lasertechnik im
gesamien Fertigungsprozel we-

sentliche Rationalisierungsmaoglich-
keiten, so dafd bestehende Produk-
te an Qualitat und Preis attraktiver
gesfaliet werden kénnen. Betriebe
verschaffen sich Wettbewerbsvor-
ieile, da sie in bestimmten Berer
chen nun die Ferfigung selbst
durchfihren kénnen, wesentliche
Zeitvorteile gewinnen und kiirzere
Fertigungszeiten kirzere lieferzei-
ten bedingen. Nicht zuleizt das
erklart die enorm gestiegenen
Anwenderbefriebe in den letzien
beiden Jahren.

Weitere Vorteile des Laserverfah-
rens sind beispielsweise, dab ne-
gative mechanische Einflisse von
Bearbeitungswerkzeugen wie
Pref3- oder Fréskrafte ausgeschlos-
sen sind. Es fallen weder Spane
noch Staub an und die larmbe-
lastigung ist im Vergleich zu ib-
lichen Scagen und Frasen sehr
gering. AuBerdem gibt es keinen
\/\/erkzeugverscHeig mehr. Die
neute verwendeten lasersfrahl-
quellen sind wartungsfrei und un-
kompliziert, ahnlich einem Laser-
drucker im Buro. Die Erstellung
und Bearbeitung des Motivs, das
mit Lasertechnik z. B. geschnitten
werden soll, erfolgt auf dem Bild-
schirm, frei gestaltet mit einem
Crafikprogramm. Die richfige An-
wendersoftware findet man unter
der Konstruktions- und Designer-
software. Hier bieten sich viele,
auch branchenspezifische Produk-
fe fur Standard-PCs sowohl| auf
Windows-Ebene als auch fur
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