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C. Zum Entstehen des Fabriksystems

Die wichtigste Folge der massenhaften Einfithrung von Arbeitsmaschi-
nen der Formverinderung fiir die Produktion von Konsum- und Inve-
stitionsgiitern war eine neue Organisationsform der Verarbeitung von
Stoffen in zentralisierten Produktionsstitten, das Fabriksystem. Der Pro-
totyp der modernen Fabrik waren die cotton mills, die Maschinenspinne-
reien Arkwrightschen Typs. Schon in dieser klassischen Form ist die
Fabrik gekennzeichnet erstens durch die Konzentration der Produktions-
abldufe in funktionalen Gebiuden und zweitens durch die Ausfithrung
der technischen Handlungen (der Produktion) iiberwiegend mit verschie-
denen Arbeitsmaschinen der Formverinderung, die durch Kraftmaschi-
nen welcher Art auch immer mit der notwendigen Antriebsenergie ver-
sorgt werden. Das prigende technische Element des Fabriksystems ist
der auf der Arbeitszerlegung aufbauende Einsatz von Arbeitsmaschinen
der Formverinderung. Dies ist der entscheidende technische Unter-
schied zwischen der Fabrik auf der einen und dem traditionellen Hand-
werksbetrieb, dem Verlagssystem und der zentralisierten Manufaktur auf
der anderen Seite. Der zentrale 6konomische Unterschied ist zum einen
ein erh6hter, in Produktionsanlagen gebundener Kapitalbedarf und zum
anderen eine héhere Arbeitsproduktivitit.

Es hat in der industriellen Revolution keinen anderen Zweig der Indu-
strie gegeben, in dem die Maschinen-Werkzeug-Technik in dem Ausmal
und so schnell die alte Technik verdringt hat wie in der Spinnerei. Auch
wenn die Zuverlissigkeit der Daten iiber die Zahl von Textilfabriken, der
Spindeln oder der Arbeiter viel zu wiinschen iibrig laBt, lassen sie keinen
Zweifel daran, daB der Durchbruch zur Maschinenspinnerei und zum Fa-
briksystem in den letzten zwei Jahrzehnten des 18. Jahrhunderts erfolgte.
In England und Schottland soll es um 1780 etwa zwanzig Arkwrightsche
Fabriken gegeben haben und um 1787 etwa 143 (Abb. 97). Die bislang
griindlichste Auswertung von Versicherungspolicen und anderer Quellen
ergab fiir die Zeit um 1795 fiir den Norden Englands, hauptséichlich in
Lancashire und Yorkshire, an die 110 und fiir Schottland etwa 55 Baum-
wollspinnereien mit einem Versicherungswert von je mindestens £ 5000.
In den Midlands, hauptsichlich in Nottinghamshire, Derbyshire und
Leicestershire, wurden bis 1803 in der Baumwoll- und Wollverarbeitung
121 Fabriken gegriindet (Chapman, S. D 1971, S. 92-107). Im West Ri-
ding von Yorkshire entstanden jedoch die meisten Fabriken in der Woll-
verarbeitung, und zwar durch die Einfiihrung des maschinellen Schrub-
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97: Standorte der Spinne-
reien Arkwrightschen
Typs im Norden Eng-
lands, um 1788, Die Zif-
fern inden Kreisen geben
die Anzahl der Fabriken
an einem Standort an.

belns und Kardierens. Zwischen 1780 und 1800 wurden in diesem Raum
um die 140 solcher Fabriken gegriindet (Jenkins, D.T. 1973, S.261,
267-280).

Der Arkwrightsche oder Cromforder Typ der Baumwollspinnerei war
ein drei- bis viergeschossiges funktionales Gebdude von etwa 21 bis 24
Meter Linge und 7,5 bis 9 Meter Breite (Abb. 98). Das Gebdude und die
Wasserkraftanlage waren fiir Spinnmaschinen mit etwa tausend Spindeln
und fiir die dazugehdrigen Arbeitsmaschinen des Kardierens und Vor-
spinnens ausgelegt. Der Versicherungswert solcher Fabriken lag bei etwa
£3000, mit doppelter Spindelzahl bei etwa £ 5000. Die in den 1790er Jah-
ren tberwiegend mit Dampfmaschinenantrieb gegriindeten GroBbe-
triebe waren mit ca. £10000 versichert. Neben diesen gab es jedoch,
hauptséchlich in Lancashire, viele kleine cotton mills mit einem Versiche-
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rungswert von hochstens £ 1000. Oft entstanden sie in Miihlen oder ande-
ren alten gewerblichen Anlagen. Thre Einrichtung bestand aus mit vom
Wasserrad oder vom Pferdegdpel angetriebenen Kardiermaschinen, mit
von Hand angetriebenen Spinnmaschinen, Jenny oder Mule, und einigen
Handwebstiihlen.

Das bis etwa 1795 in Maschinenspinnereien (Gebidude und Betriebsan-
lagen) investierte Kapital wird auf ca. £ 2 Millionen geschitzt, die Investi-
tionen pro Arbeitsplatz waren mit etwa £ 10 noch sehr niedrig, und unge-
fihr zwei Drittel entfielen davon auf die Baukosten der Gebdude und der
Kraftanlage. Durch die Perfektionierung der Maschinenausstattung stieg
der Kapitalbedarf kontinuierlich, und in den 1830er Jahren muBte man
fiir eine moderne Spinnerei schon etwa £70 bis £100 pro Arbeitsplatz
investieren. Das Anlagekapital fiir eine kombinierte Spinnerei und We-
berei lag je nach BetriebsgroBe zwischen £ 20000 und 50000. Die Zahl der
Arbeiter und Arbeiterinnen in den Maschinenspinnereien bewegte sich
um die drei- bis vierhundert, nach 1800 gab es zwar auch einige mit tiber
tausend Beschiiftigten (z. B. New Lanark; in Manchester die Firmen At-
kinson, McConnell & Kennedy, A. & G. Murray), aber die vielen kleine-
ren Fabriken mitgerechnet lag auch in Lancashire in den 1830er Jahren
die durchschnittliche Arbeiterzahl pro Fabrik in Manchester um die vier-
hundert und in Lancashire bei zweihundert. In der Wollindustrie betrug
die durchschnittliche BetriebsgréBe nur etwa hundert Arbeiter (Pollard,
S.1968, S.111-15; Gatrell, V. A. C. 1977, §.127).

In der britischen Gesetzgebung bezog sich der Begriff der factory bis in
die 1860er Jahre ausschlieBlich auf Betriebe der Textilindustrie, die zwei-
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felsohne das tragende Element des Fabriksystems war (Abb. 99). Die
Fabrik als zentrale Stitte der maschinellen Produktion verbreitete sich
jedoch seit Anfang des 19. Jahrhunderts auch in anderen Sparten der Pro-
duktion. Entsprechend den unterschiedlichen Techniken der Stoffor-
mung bzw. der Stoffumwandlung unterscheiden sich jedoch auch die
spezifischen Merkmale der Fabrik im Maschinenbau, im Eisenwerk oder
in der chemischen Industrie von jenen des Prototyps der Maschinen-
spinnerei. Ein gemeinsames Merkmal der Fabrikbetriebe auBerhalb der
Textilindustrie war neben dem die Kapitalinvestitionen steigernden
zunehmenden Einsatz von Arbeits- und Kraftmaschinen bzw. von Ver-
fahrenstechniken der Stoffumwandlung ein im Vergleich mit den Textil-
fabriken hoher Anteil sowohl qualifizierter wie auch nur angelernter
Handarbeit direkt im ProduktionsprozeB3. Trotzdem sind sie dem Typus
des Fabrikbetriebes zuzuordnen, weil auch in diesen Sparten der Einsatz
der Maschinen-Werkzeug-Technik bzw. in den chemischen Betrieben der
Einsatz der Verfahrenstechnik die Menge, Qualitit und Preise der Pro-
dukte bestimmte.

Der fiir die gesamte Entwicklung enorm wichtige Maschinenbau war
und ist eine Kombination der Formverinderung von Stoffen mit Werk-
zeugmaschinen und mit Hand-Werkzeugen. Trotzdem sollte auch hier
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99: Strutts Baumwollspinnerei in Milford, um 1820, Die Belper (vgl. Abb. 102) und Milford
Mill mit unternehmenseigenen Arbeitersiedlungen zihlten zu den gréBten Fabrikanlagen auf
Wasserradantrieb. Sie wurden um 1780 gegriindet und nach 1800 wesentlich erweitert. Rechts
von der Briicke die Stauanlage fiir die Wasserrider, hinter der Briicke die North Mill, eines der
ersten Fabrikgebiude mit guBeisernen Stiitzen und Trigern (vgl. Abb. 74).
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100: Arbeitsszenen aus dem Maschinenbau, um 1840. Bildliche Darstellungen der Arbeit aus
den ersten Jahrzehnten des Maschinenbaus sind selten und im Detail meistens ungenau. (a)
Arbeiter an einer Portal-Kurzhobelmaschine. Mit der linken Hand driickt er auf einen Hebel,
um beim Riicklauf des Werktisches das Werkzeug vom Werkstiick abzuheben. Uber den Hebel
in der rechten Hand steuert er die Bewegung des Werktisches. Die Zeichnung der Hobelma-
schine ist falsch: u. a. hat der Kiinstler den beweglichen Werkzeughalter mit dem Portal fest
verbunden. (b) Arbeiter beim Aufbohren von Lochern in einem auf einem Holzblock verkeil-
ten Werkstiick mit einer Wandbohrmaschine. Mit der linken Hand steuert er iiber das Handrad
den Vorschub.

zwischen Handwerk, Manufaktur und Fabrik unterschieden werden. Ne-
ben den drei Grundtypen der Formverinderung von Metallen durch Ur-
formen, Umformen und Spanen, mit denen nur Maschinenteile erzeugt
werden, ist fiir die Qualitidt des Endproduktes das Zusammensetzen der
Teile zur funktionsfihigen Maschine, die Montage, von entscheidender
Bedeutung. In den drei zentralen Werkstitten der klassischen Maschi-
nenbau-Anstalt des 19. Jahrhunderts, in der Formerei und GieBerei, der
Dreherei (oder mechanischen Werkstatt) und in der Montage (oder
Schlosserei) waren die Anteile der alten und der neuen Technik unter-
| schiedlich. In der Formtischlerei kamen zwar immer mehr Arbeitsma-
schinen fiir die Holzbearbeitung zum Einsatz, das Formen, GieBen und
Schmieden blieb jedoch iiberwiegend die Domine der Hand-Werkzeug-
| Technik, und die PaBarbeit und der Zusammenbau der Teile in der Mon-
| tage waren ausschlieBlich hochstqualifizierte Handarbeit. Spatestens seit
[ dem zweiten Jahrzehnt des 19. Jahrhunderts wurde jedoch zum zentra-
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len, die Menge und Preise der Maschinen bestimmenden Element die
neue Maschinen-Werkzeug-Technik in der mechanischen Werkstatt bei
der Herstellung von Maschinenteilen durch Drehen, Bohren, StoBen,
Hobeln, Biegen, Lochen, Stanzen usw. mit Werkzeugmaschinen
(Abb. 100). Darin liegt der grundlegende Unterschied zwischen den
Werkstiitten der «Feuermaschinenbauer» des 18. Jahrhunderts oder der
Maschinenbauanstalt von Boulton & Watt in Soho um 1800 und den Ma-
schinenbaubetrieben von Boulton & Watt, Maudslay, Clemens, Roberts
oder Nasmyth einige Jahrzehnte spiter. Die einen waren Handwerksbe-
triebe bzw. Manufakturen, die anderen, als kleine Werkstitten gegriin-
det, wurden durch den quantitativ stindig zunehmenden Einsatz von
Werkzeugmaschinen zu Maschinenbaufabriken, deren grundlegendes
Merkmal das Zusammenwirken von Maschinen-Werkzeug und Hand-
Werkzeug-Technik und ein hoher Anteil hochqualifizierter Facharbeiter
war.

Sowohl fiir die Grundstoffindustrie (Bergbau, Hiittenwesen, Chemie)
wie auch fiir den Maschinenbau ist der Trend zu immer héheren Investi-
tionen in Betriebseinrichtungen kennzeichnend. So betrugen in den fiih-
renden stidwalisischen Eisenhiittenwerken die Kapitalinvestitionen um
1820 zwischen £ 100000 und 400000 pro Werk (Pollard, S. 1968, S. 97). Im
Maschinenbau war, wie wir schon betont haben, der Einstieg bei vorhan-
denem technischen Wissen und Kénnen auch mit einer minimalen Kapi-
talausstattung moglich. Der Ausbau der 1795 von Boulton & Wattin Soho
gegriindeten Maschinenbauanstalt kostete jedoch gut £30000 (vgl.
Abb. 50) und in die 1837-39 von Nasmyth gegriindete Bridgewater Foun-
dry wurden rund £48000 investiert (Abb. 101; Cantrell, J. A. 1984,
S.257). In demselben Zeitraum erreichten die Kapitalinvestitionen pro
Arbeitsplatz in den Ballungsgebieten des Maschinenbaus in Lancashire
und im West Riding mit £ 84 ungefahr dieselbe Hohe wie in der Textilin-
dustrie.

Der zuerst in der Textilindustrie vollzogene Ubergang zum Fabriksy-
stem stellte sowohl die Unternehmer wie auch die Arbeiter vor eine neue
Situation. Die Investitionen in die Betriebsanlagen wie Gebiude, Kraft-
und Arbeitsmaschinen waren ebenso wie die fiir den Betrieb notwendi-
gen Zahlungsmittel fiir Rohstoffe und Arbeitslohne fiir einen Fabrikbe-
trieb je nach Grofenordnung sehr unterschiedlich. Im Schnitt lag jedoch
der Kapitalaufwand fiir eine Spinnerei héher als im Verlagssystem und
zwar wegen der hoheren Investitionen in Gebiude und technische Ein-
richtungen. Sollten sie gewinnbringend werden, muBlten die Betriebsan-
lagen ausgelastet sein, jeder Stillstand, jede Unterbrechung der Produk-
tion war im Unterschied zum Verlagssystem wegen den hohen Fixkosten
rechnerisch ein Verlust. Die Grundvoraussetzung der Auslastung war
eine regelmiBige Arbeitszeit und, dies meinten viele Unternehmer der
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101: Von der Werkstatt zur Fabrik. James Nasmyth griindete 1834 sein Maschinenbauunter-
nehmen in Manchester in angemieteten Réumen einer ehemaligen Baumwollspinnerei (oben).
Die Legende in der Zeichnung markiert u.a. seine Werkstatt (xx) und Schmiede (z). Die
Jahresmiete einschlieBlich der Energieversorgung mit einer Dampfmaschine betrug £56. Die
1836 in Betrieb genommene Bridgewater Foundry in Patricroft bei Manchester (unten), von
Nasmyth «auf der griilnen Wiese» gebaut, war eine der groBten Maschinenbaufabriken; um
1839 beschiiftigte sie ca. 500 Arbeiter. Fiir die Standortwahl war die ideale Verkehrslage mit
ausschlaggebend: das Geldnde lag zwischen dem Bridgewater Kanal und der Eisenbahnlinie
Liverpool-Manchester.
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Textilindustrie, ein moglichst langer Arbeitstag oder gar ein Betrieb rund
um die Uhr.

Fiir die Arbeiter bedeutet die das Fabriksystem auszeichnende Kon-
zentration der Produktion im Vergleich mit dem Verlagssystem oder mit
dem Handwerk eine Trennung der Arbeitsstitte von der Wohnstiitte.
Zweitens bedeutete die Fabrikarbeit, wie jede Arbeit im zentralisierten,
arbeitsteiligen ProduktionsprozeB im Vergleich mit dem Verlagssystem,
in dem der Heimarbeiter nur an dem Produkt kontrolliert wurde, den
Verlust der Selbstbestimmung des Arbeitsrhythmus, der Arbeitsintensi-
tit und der Gestaltung der Linge sowie des Ablaufes des Arbeitstages
und der Arbeitswoche.

Woher kam das Kapital?

Ohne auf die Frage der Kapitalakkumulation und der Investitionen aus-
fiihrlich eingehen zu kénnen, mbchten wir einige der wichtigsten Tatsa-
chen festhalten. Die fiir die industrielle Revolution verfiigbaren Daten
tiber das Wachstum des Sozialproduktes und iiber die Investitionen bele-
gen, daB es weder an ihrem Anfang noch in ihrem Verlauf an investitions-
bereitem Kapital mangelte. GroBbritannien war schon vor 1750 ein rei-
ches Land mit einer hochproduktiven und fiir die Landeigentiimer und
landwirtschaftlichen Unternehmer-Farmer profitablen Landwirtschaft,
mit einigen hochentwickelten Gewerbezweigen, an deren Spitze die Woll-
verarbeitung stand. Diese florierende landwirtschaftliche und gewerbli-
che Produktion war die Basis eines regen Binnenhandels und des auch
machtpolitisch abgesicherten, im 18. Jahrhundert stetig wachsenden und
nicht weniger profitablen AuBenhandels sowohl mit anderen Staaten wie
auch mit den britischen Kolonien. Er bestand aus Exporten eigener Pro-
dukte, der Einfuhr von Rohstoffen, von Kolonialwaren und ihrem Reex-
port und auch aus dem beriichtigten Sklavenhandel, der in den AuBlen-
handelsstatistiken allerdings nicht erfaBt ist. Dabei gewann der durch die
Navigationsakten des 17. Jahrhunderts fiir britische Schiffe und Héfen
monopolisierte Handel mit den eigenen Kolonien zunehmend an Bedeu-
tung sowohl fiir die britische gewerbliche Produktion wie auch fiir das
Import- und Reexportgeschift. Bei einem Anstieg des Jahresexportes der
Industrieprodukte zwischen 1700 und 1774 von £ 3,9 Millionen auf £8,5
Millionen erhohte sich der Anteil des amerikanischen und afrikanischen
Absatzgebietes von 12 auf 43 %. Der Anteil der Reexporte am Gesamtex-
port, iiberwiegend Kolonialwaren wie Zucker, Gewiirze, Tabak, erh6hte
sich in demselben Zeitraum von 31 auf 37% (Davis, R. 1962/63,
S. 293ff). Die Gewinne aus dem Warenhandel und aus der Seeschiffahrt
brachten insgesamt in solchen Mengen Geld ins Land, daB es iiber die
Deckung der Ausgaben fiir den Kauf von Immobilien, Staatspapieren
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und Luxusgiitern hinaus auch fiir Ersparnisse reichte, die produktiv ange-
legt werden konnten.

«Das Problem der Kapitalakkumulation in GroBbritannien des 18.1 ahrhun-
derts war deshalb hauptsichlich die Schaffung von Kanlen, iiber die das Ka-
pital von den Gruppen der Bevolkerung, die die Ersparnisse machten, zu je-
nen gelangte, die Kredite brauchten» (Mathias, P. 1969, S. 145).

Die Ersparnisse aus dem Landbesitz bzw. den landwirtschaftlichen Un-
ternehmen flossen {iberwiegend in die Melioration des Bodens und den
Ausbau des Transportsystems. So stammte das Anlagekapital fiir den Ka-
nalbau zwischen 1755 und 1815 bzw. fiir den Eisenbahnbau zwischen 1820
und 1844 zu 22 bzw. 28 % vom Adel, der Gentry und den gentlemen. Den
hochsten Anteil an der Finanzierung sowohl des Transportsystems mit 39
bzw. 45% (Hawke, G. R.; Higgins, J.P.P. 1981, S. 233) als auch der In-
dustrieunternehmen hatte jedoch in der industriellen Revolution das
durch den Binnenhandel und das Verlagswesen sowie den AuBenhandel
und die Seeschiffahrt akkumulierte Kapital. Dieses spielte die entschei-
dende Rolle sowohl bei direkten Unternehmensgriindungen als auch bei
der Finanzierung durch Kapitalinvestitionen oder durch Kredite. Das
Grundkapital bei Firmengriindungen wurde iiberwiegend durch Zusam-
menlegen der Ersparnisse des Unternehmers und seiner Freunde oder
Verwandten, durch Hypotheken auf Immobilien und durch kurzfristige
Kredite von privaten Bankhdusern auBerhalb Londons, der country
banks, und von Geschiftspartnern, meistens den RohstoffgroBhindlern,
aufgebracht. Fir die Erweiterung der Anlagen haben die Unternehmer
ihre Gewinne reinvestiert und das notwendige Umlaufkapital fiir Roh-
stoffe, Lohne, Betriebskosten und Schuldendienste wurde am haufigsten
iiber die Kreditierung der Rohstofflieferungen durch Handelshauser,
durch Kauf auf Pump oder durch kurzfristige Kredite gesichert. Eine zu-
nehmend wichtige Rolle bei der Abwicklung von Krediten mit kurzer
Laufzeit, die bei gegebenen Sicherheiten durch mehrfache Verlingerun-
gen de facto zu langfristigen Krediten wurden, spielten die schon erwihn-
ten country banks, deren Zahl von 1784 bis 1810 von 120 auf 650 gestiegen
ist (Mathias, P. 1969, S. 148ff, 169ff). Die Méglichkeit, Industrieunter-
nehmen durch Aktiengesellschaften oder durch andere Unternehmens-
formen mit beschrinkter Haftung zu griinden, gab es in GroBbritannien
bis in die 1850er Jahre nicht.

Fabrikarbeit und Disziplinierung

Die Fabrikarbeit brachte eine festgelegte und im Schnitt vorerst eine ver-
lingerte Wochen- und Tagesarbeitszeit (sechs Tage in der Woche, tiglich
mindestens zwolf Stunden reine Arbeitszeit, Wochenarbeitszeit zwischen
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siebzig und achtzig Stunden). Der Arbeitsrhythmus und die Arbeitsinten-
sitiit, die einst der Arbeiter in gewissen, von der Notwendigkeit eines
Minimaleinkommens gesetzten Grenzen selbst bestimmen konnte, wur-
den in der Fabrik von den Arbeitsmaschinen vorgegeben; die Arbeitspau-
sen, in denen die Maschinen stillstanden, wurden von der Fabrikordnung
verbindlich festgelegt. Die Arbeitsinhalte waren selbstversténdlich von
den Funktionen der Arbeiter und Arbeiterinnen abhéngig. Bei den Ma-
schinenarbeitern erstreckten sich die Arbeitsinhalte von der Versorgung
der Maschinen mit Rohstoffen, iiber die Uberwachung der selbsttitigen
Fertigungsvorginge, das Beheben von Pannen und die Abnahme des Pro-
duktes bis hin zur Steuerung des Bewegungsablaufes der Maschinen. Der
im Normalfall ununterbrochene und regelmiBige Gang der Maschinen
verlangte eine ebenso ununterbrochene und regelméBige Konzentration
und Aufmerksamkeit und eine vom Rhythmus der Maschinen bestimmte
Wiederholung derselben Handgriffe. Dennoch ist es irrefiihrend zu be-
haupten, daB die Arbeitsintensitidt oder sogar die Arbeitszeit von der
Technik bestimmt waren. Sie wurden bestimmt von den 6konomischen
Zielsetzungen ihres Einsatzes. Zwar gibt es eine minimale Drehzahlge-
schwindigkeit der Spindeln, die nicht unterschritten werden darf, wenn
ein Garn und nicht ein Knéuel produziert werden soll. Alles was dariiber
hinaus «optimiert» wurde, war kein technischer Zwang, sondern der Ein-
satz technischer Mittel zur Optimierung der Kosten-Nutzen-Relation und
im Endeffekt zur Gewinnmaximierung. Noch viel weniger gab es einen
technischen Zwang zur Verlidngerung des Arbeitstages oder zum 24-Stun-
den-Betrieb mit zwei Schichten. Solche unternehmerischen Entscheidun-
gen basieren nicht auf irgendeiner technischen Notwendigkeit, sondern
auf betriebsdkonomischen Uberlegungen. Nach einem kurzen Boom von
Tag- und Nachtschichten in einigen Baumwollspinnereien gegen Ende
des 18. Jahrhunderts sind die meisten Unternehmer mit derselben techni-
schen Einrichtung auf den Betrieb mit einer Schicht unter Verlangerung
der Schichtzeit auf vierzehn Stunden umgestiegen, weil sie meinten, daB
damit die Nutzung der Anlagen im Endeffekt kostengiinstiger zu gestal-
ten sei.

Das Bevélkerungswachstum zwischen 1780 und 1850 sicherte fiir die
industrielle Revolution ein im groBen und ganzen ausreichendes quanti-
tatives Angebot an Arbeitskriften. Getragen war dieser Bevolkerungs-
zuwachs — und darin ist sich die moderne Forschung einig — durch den
Riickgang der Todesrate und hier insbesondere der Kindersterblichkeit.
Welchen Anteil an diesem Riickgang die reichhaltigere Erndhrung, eine
bessere Hygiene oder medizinische MaBnahmen wie die Pockenimpfung
gehabt haben, ist bis heute in der Forschung stark umstritten (Tranter,
N.L. 1981, S.209-216). Aus welchen Bereichen auch immer die Arbei-
ter und Arbeiterinnen in die Fabrik kamen, ob aus dem Handwerk, de1
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102: Die Round Mill in Belper (vgl. Abb. 50b, 99). Die kreisformige Anordnung der Arbeits-
pliitze sollte eine wirksame Kontrolle gewiihrleisten.

Heimarbeit oder Landwirtschaft, der Eintritt in die Fabrik verlangte von
ihnen neue Verhaltensweisen am Arbeitsplatz, und dies bedeutete einen
Bruch mit traditionellen Lebensgewohnheiten, Arbeitsgewohnheiten
und auch Arbeitsinhalten (Abb. 102). Wie neu und ungewohnt die von
der Fabrikarbeit geforderten Verhaltensweisen waren, davon zeugen die
MaBnahmen der Unternehmer zwecks Einfiigung der Arbeitskrifte in
den vorgegebenen Ablauf der Produktion. Ein Problem, das auch vor der
Industrialisierung tiberall dort entstand, wo es um die arbeitsteilige Ko-
operation einer groBeren Anzahl von Arbeitern in einem zentralisierten
Betrieb ging. Der tibliche Begriff fiir die im Zusammenhang mit der
Griindung von Fabriken ergriffenen MaBnahmen - Disziplinierung —
trifft das Wesentliche dieses Prozesses: Gewohnung an Gehorsam, Fiig-
samkeit und Unterordnung. Gehorsam und Fiigsamkeit gegeniiber dem
Fabrikherrn bzw. gegeniiber den von ihm eingesetzten Vorgesetzten
(Aufseher, Meister, Vorarbeiter), Unterordnung allen von ihnen verord-
neten Verhaltensweisen, die eine maximale Ausnutzung der Produktions-
kapazitit der Arbeitsmaschinen zum Ziel hatten.

Die DisziplinierungsmaBnahmen, die von dem Fabrikherrn schriftlich
in den rules, den sogenannten Fabrikordnungen, mit gebieterischen Ge-
boten und Verboten niedergelegt wurden, gingen von dem Grundsatz

211



aus, daB sich die Beschiftigten mit dem Verkauf ihrer Arbeitskraft fiir die
gesamte Arbeitszeit bedingungslos dem Willen des masters zu unterwer-
fen hatten. Die MaBnahmen sollten den Arbeitern und Arbeiterinnen,
Kindern, Jugendlichen und Erwachsenen ihre «schlampigen Arbeitsge-
wohnheiten» abgewdhnen, sie sollten ihnen das «Zeit ist Geld»-Prinzip
einbliuen, sie gewdhnen, «sich mit der unverinderlichen RegelmaBigkeit
des komplexen Mechanismus zu identifizieren» (Pollard, S. 1967,
S. 164f). Der Disziplinierungsprozef begann mit der strengen Kontrolle
der Anwesenheit beim Fabriktor, setzte sich am Arbeitsplatz fort und
reichte, wenn die Beschiftigten in fabrikeigenen Siedlungen wohnten, bis
in die Privatsphire. Die wichtigsten Erziehungsmittel waren Strafen,
Lohnabziige laut BuBgeldkatalog der Fabrikordnung, Aussperrungen bis
Entlassungen und bei Kindern korperliche Ziichtigung. Voraussetzung
fiir die Wirksamkeit der DisziplinierungsmaBnahmen war die Uberwa-
chung am Arbeitsplatz, die Funktion der Aufsicht wurde zum Bestandteil
des Arbeitsinhaltes einiger Arbeiter (Vorarbeiter, Meister) bzw. einer
kleineren Anzahl von Aufsehern, die sich am ProduktionsprozeB direkt
nicht beteiligten. Mit diesen Methoden ist es gelungen, den ersten Gene-
rationen der Fabrikarbeiterschaft den «Schlendrian» auszutreiben, ihnen
die neue Zeitdkonomie einzuprigen, das piinktliche Erscheinen am Ar-
beitsplatz, das regelméBige Arbeiten wiihrend der gesamten Arbeitszeit,
die Unterordnung unter den Rhythmus der maschinellen Produktion in
ihrem Bewulftsein als Norm zu verankern.

«Der ersten Generation Fabrikarbeiter wurde die Bedeutung der Zeit von
ihren Vorgesetzen eingebleut, die zweite Generation kimpfte in den Komi-
tees der Zehn-Stunden-Bewegung fiir eine kiirzere Arbeitszeit, die dritte
schlieBlich fiir einen Uberstundenzuschlag. Sie hatten die Kategorien ihrer
Arbeitgeber akzeptiert und gelernt, innerhalb dieser Kategorien zuriickzu-
schlagen. Sie hatten ihre Lektion — Zeit ist Geld — nur zu gut begriffen
(Thompson, E. P. 1980, S. 55).

Industrielle Lohnarbeit von Kindern und Frauen

Obwohl 1851 zwei Drittel der Arbeitskrifte in der britischen Wirtschaft
Minner waren, ist die Kinder- und Frauenarbeit in verschiedenen Spar-
ten der Industrie und bis zum gesetzlichen Verbot 1842 auch unter Tage
im Kohlebergbau ein signifikantes Merkmal der industriellen Revolu-
tion. Das neue war nicht das Arbeiten und die Erwerbstétigkeit von Kin-
dern und Frauen, sondern deren massenhafte Beschéftigung auBerhalb
des Familienverbandes in einem eigenstindigen Lohnverhiltnis direkt
zum Unternehmer oder, wie bei den Mule-Spinnern oder bei den Hauern,
zu dem «Akkordmeister». Den hochsten Anteil stellten Kinder und
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Frauen selbstverstiindlich in der Textilindustrie und hier in der Baumwoll-
branche. EinigermaBen zuverlissige Daten liegen erst fiir die Zeit nach
den ersten Kinderschutzgesetzen vor: demnach waren 1835 nur etwa 26 %
aller Beschiftigten Minner iiber achtzehn, 48 % Frauen iiber dreizehn
und je 13 % Kinder weiblichen und miénnlichen Geschlechts und minn-
liche Jugendliche zwischen 13 und 18 Jahren. Ab 1838 ist dann der Anteil
von Kindern unter 13 Jahren auf etwa 5 % gefallen, dafiir erhohte sich der
Frauenanteil (iiber 13 Jahre) auf 54 % und bewegte sich bis in die 1870er
konstant um die 56 % (Mitchell, B. R. 1971, S. 188). Am Anfang der in-
dustriellen Revolution diirfte der Kinderanteil eher hoher gewesen sein:
bis zu dem ersten, mindestens partiell greifenden Kinderschutzgesetz
1802 war es iiblich, daB Waisenhduser zwecks Kosteneinsparung unter
dem Deckmantel der Ausbildung ihre Waisen vertragsméBig «fiir Unter-
kunft und Verpflegung» an Baumwollfabrikanten abgaben. Von Ausbil-
dung war jedoch keine Rede, die Kinder arbeiteten, nicht selten in zwei
Schichten rund um die Uhr, als Feger und Kniipfer bei den Spinnmaschi-
nen. Diese Kindersklaverei, die den Baumwollfabriken den Ruf von Ker-
kern und eine emporte Kritik einbrachte, ging nach 1800 allméhlich
zuriick, nicht jedoch der Anteil der Kinderarbeit. Erst auf Grund des
Fabrikgesetzes von 1833, das die Arbeitszeit von Jugendlichen zwischen
vierzehn und achtzehn Jahren auf zwélf Stunden und jene von Kindern
zwischen neun und dreizehn Jahren auf neun Stunden limitierte und auch
eine wirksame Kontrolle der Textilfabriken durch unabhingige Fabrikin-
spektoren einfiihrte, wurde die Kinderarbeit allmahlich zuriickgedringt.

Das gemeinsame Merkmal sowohl der industriellen Lohnarbeit von
Kindern wie auch von Frauen war, daB sie prinzipiell niedriger entlohnt
wurden und schnell anlernbare Hilfstitigkeiten bei den Maschinen oder
andere korperlich anstrengende Handarbeit in jenen Produktionsberei-
chen ausiibten, die nicht maschinell ausgefiihrt wurden. Besonders be-
merkenswert ist, daB Frauen sogar in jenem Bereich, der bei der Hand-
Werkzeug-Technik fast ausschlieBlich ihre Doméne war, nimlich beim
Spinnen, nur fiir die Bedienung (Transport des Rohstoffes und Produk-
tes, Aufstecken und Abnehmen von Spulen, Kniipfen, Uberwachen) von
selbsttitigen Feinspinnmaschinen sowie von Kardier- und Vorspinnma-
schinen eingesetzt wurden. In der Maschinenweberei hatten Frauen sehr
schnell einen hohen Anteil, angeblich deshalb, weil sie fiigsamer waren
als Minner. Die «Maschinenfiihrer» bei der halbautomatischen Mule wa-
ren jedoch fast ausschlieBlich Minner, ebenso wie bei den spiteren Self-
actor. Bei der halbautomatischen Mule lautete die Begriindung, die Ar-
beit sei zu schwer fiir Frauen und sie hétten nicht die erforderliche Hirte,
ja Brutalitit, um die Kinder-Hilfsarbeiter zwolf Stunden am Tag auf Trab
zu halten. In der Strumpfwirkerei arbeiteten an den Strickmaschinen
schon im Verlagswesen iiberwiegend Ménner, dasselbe setzte sich im Fa-
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brikbetrieb fort. Die Funktionen des Meisters oder gar Aufsehers blieben
Minnern vorbehalten. So gab es 1834 in den Baumwollfabriken Lanca-
shires unter etwa tausend Aufsehern und Meistern keine einzige Frau,
nicht einmal in Abteilungen, wo ansonsten an den Maschinen ausschlie$3-
lich Frauen beschiftigt wurden (Pinchbeck, 1. 1977, S. 186). Die Begriin-
dungen fiir dieses Verdriangen von Frauen in Tétigkeitsbereiche mit gar
keinen oder nur geringfiigigen Aufsichtsaufgaben bzw. Verfiigungsrech-
ten sind insgesamt widerspriichlich. Das ausschlaggebende war wohl, daB
die Unternehmer Frauen, Kinder und Jugendliche mit der fadenscheini-
gen Begriindung, sie miiten keine Familie erniihren, mit niedrigeren
Léhnen abspeisen konnten und die Arbeiter die bestbezahlten Titigkei-
ten als ihre eigene Domine verteidigten.

Zur Debatte iiber den Lebensstandard der Fabrikarbeiter

Ob in der industriellen Revolution der Lebensstandard der Fabrikarbei-
ter und der Industriearbeiter insgesamt gestiegen ist, wie die «Optimi-
sten» behaupten, oder aber bis 1850 vorerst gesunken ist, was die «Pessi-
misten» vertreten, gehdrt bis heute zu den umstrittensten Problemen der
britischen Sozialgeschichte. Was die Anteile am Sozialprodukt betrifft,
steht fest, dal} die Steigerung der Kapital- und Renteneinkommen weit
tiber und jene der Lohneinkommen weit unter der Steigerung des durch-
schnittlichen Pro-Kopf-Einkommens lag, mithin die Ungleichheit der
Einkommensverteilung durch die industrielle Revolution nicht verrin-
gert, sondern vergréBert wurde. Es besteht aber auch kein Zweifel daran,
daB durch das Wachstum der Industrie direkt und indirekt neue Arbeits-
plitze geschaffen worden sind und die héchsten Lohneinkommen in der
modernen Fabrikindustrie und im Bergbau zu erwerben waren. Umstrit-
ten bleibt die Frage der Steigerungsrate der Reallohne in der industriellen
Revolution bis 1850, danach ist eine deutliche und unumstrittene Steige-
rung zu verzeichnen. Je nach dem, welcher Warenpreis- bzw. Lohnindex
zugrunde gelegt wird und welche Jahre zwischen 1790 und 1850 vergli-
chen werden, kommt man zu Steigerungen der Reallhne zwischen etwa
17und 116 %, der Vergleich in zwei relativ gleichwertigen Jahren der Pro-
speritit wie 1790 und 1845 ergibt eine Steigerung zwischen 33 und 73 %
(Perkin, H. 1969, S.134-138; O’Brien, P. K., Engermann, S.L. 1981,
S.164-171).

Insgesamt scheint jedoch die Position der Pessimisten realistisch zu
sein, wonach fiir die Mehrheit der Fabrikarbeiter, die mit ihrem Lohnni-
veau nicht nur tiber dem Agrarproletariat, sondern auch iiber der Masse
der sogenannten «arbeitenden Armen» standen, bis in die 1840er Jahre
eine Verschlechterung der Lebensbedingungen kennzeichnend war. Dar-
auf deuten auch die Ergebnisse von punktuellen Untersuchungen iiber
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lie Reallohnentwicklung in typischen Industriezentren wie Oldham oder

_eeds in ebenso wie Untersuchungen iiber die durch Krisen wie 1816/19,

826/27, 1830/31 und 1842/43 oder durch kiirzere Depressionen wie 18:??

ind 1847/48 kurzfristig bis zu 50 % hochschnellende Arbeitslosigkeit in

lextilfabriken. Die Tatsache, daB die von der Hand in den Mund leben-

len Arbeiter in einem Arbeitsleben einige Einbriiche im langfristigen

vufwiirtstrend der Reallshne sowie Lohnausfille infolge von Kurzar_bt_eit,

{rankheiten oder Unfillen haben hinnehmen miissen, lassen die Posmo_n

ler Pessimisten weniger realititsfremd erscheinen als jene der Oplm.'.n-

tten, die sich iiberwiegend auf den langfristigen Trend der Reallohne stiit-

ren. Die Tatsache, daB die Industrialisierung, die neue Arbeitsplatze ge-

ichaffen hat, auch durch die Einschrinkung des Lebensstandards der er-
iten drei Generationen von Fabrikarbeitern mitfinanziert worden ist,
<ann man nicht mit der Feststellung aus der Welt schaffen, daB es ohne die
[ndustrialisierung noch viel schlimmer geworden wire. Auf ei'nc Ver-
schlechterung des Lebensstandards deuten auch seine durch die Rea_l-
lohnentwicklung nicht mefbaren materiellen Bestimmungsfaktorer_l: die
bekannten Tatsachen iiber die Wohnsituation der Fabrikarbeiter, die ka-
tastrophalen sanitiren Verhaltnisse in Arbeitervi_erte]_n, cl_ie unaufhalt-
bare Slumbildung in Industriestidten, die wesentlich medrlgere_ Lel:fens-
erwartung in Arbeiterfamilien und nicht zuletzt die langen Arbeltsz_enen.
Auf allen diesen Gebieten kommt es zu Verbesserungen erst seit de_n
1840er Jahren, und mit dem «Zehnstundengesetz» von 1847 hat sich die
Arbeiterschaft der Textilfabriken durch die von Gewerkschaften, Sozial-
reformern, weiterdenkenden Industrieunternehmern und Politikern ge-
tragene «Zehn-Stunden-Bewegung» die erste allgemeine Verkiirzung der
Arbeitszeit erkimpft. Mit einer effektiven Arbeitszeit von _zehn _Stunden
(einschlieBlich der Pausen zwolf Stunden) von Montag bis Freitag unfl
acht Stunden am Samstag wurde damit die Arbeitszeit in den Textilfabri-
ken an die allgemein iiblichen Zwélfstunden-Schichten in anderen Indu-
striebetrieben angeglichen.
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