
Wie kommt der
Fisch in die Dose?
Die industrielle Entwick-
lung Lübecks: Das Bei-
spiel der Fischindustrie

Hanna-Maria Schuldt

Vorbemerkung

In vielen Küstenstädten gibt es Museen zur Schiffahrts- und
zur Fischereigeschichte. Was aber mit der Rohware Fisch ge-
schieht, wird selten oder nur sehr knapp dargestellt. Ganz zu
schweigen von den daran beteiligten Arbeitskräften, die zu
zwei Dritteln aus Frauenbestehen.Das liegt wohlnicht zuletzt
daran, daß die Arbeit weder heroisiert noch romantisiert wer-
den kann wie die der Fischer, sie ist ganz einfach „anrüchig"
und außerdem nochschlecht bezahlt.

Die Idee zudieser Ausstellung entstand aufgrund der Beob-
achtungen, die ich in öffentlichen Verkehrsmitteln und bei
Gesprächenmachenmußte. „Sogar ihrGeld stinkt", war dabei
die Aussage, die den Ausschlag gab. Den Frauen hängt auch
nochnach Feierabend dieArbeit an. Ichhoffe,mit der Ausstel-
lung mehr Verständnis für diese Arbeit geweckt zu haben, da-
mit in Zukunft wenigstens verbale Unverschämtheiten unter-
bleiben. Fisch, und besonders der praktische und haltbare
Fisch in der Dose, wird überall gegessen. Darum sind diese
Ausstellungund die Dokumentation nicht nur für Lübeck und
den Stadtteil Schlutup interessant. Sie zeigen einen Abschnitt
der Industriegeschichte.

Als Ort für die Ausstellungbot sich der leerstehende, denk-
malgeschützte Hafenschuppen(gebaut 1905) an der Untertrave
an.Mit einer Fläche vonca. 650 qm und einem stabilen,stein-
belegten Fußboden, der auch schwere Maschinen aushält,bot
er einen idealen Ausstellungsplatz. Die Lage an der Trave, ne-
bender Drehbrücke, an der bis in die 40er JahreFisch verkauft
wurde,stellte einenZusammenhangmitder Rohwareher.

Schleswig-Holstein heute

Blick in die Ausstellung im Hafen-
schuppen 6 an der Untertrave in Lü-
beck. (Foto: H. Gerlitz)
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Schlutup um 1907.Im VordergrunddieKistenfabrikBöge.(Foto: Museumfür Kunstu.Kulturgeschichte derHansestadtLübeck, MXX)
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Bedanken möchteich mich bei allen, die zum Gelingen der
Ausstellung beigetragenhaben,besonders aber beiden Frauen,
die mir bereitwillig und geduldig von ihrer Arbeit erzählt ha-
ben*

♥ Danken möchte ich Herrn Meyer,
der mir mit seiner Erfahrung und
Hilfsbereitschaft viele Fragen beant-
worten konnte. Die gute Zusammen-
arbeit mit Herrn Jürgen Wiechmann,
Gemeinnütziger Verein Schlutup, hat
mir viel Freude gemacht. Danken
möchte ich auch Herrn A. Holst, der
sein umfangreiches Archiv zur Verfü-
gung stellte, sowie Frau Sehmode und
Herrn Gerlitz vom Bauamt, die für
die Bearbeitung des Fotomaterials
sorgten. Ich bin auch den Firmen
dankbar, die nicht nur Maschinen als
Leihgaben zur Verfügung stellten,
sondern auch Transport und Aufstel-
lung übernahmen.

Meinen Mitarbeitern Klaus Peter
Weller und Peter Jüdes gilt ein beson-
derer Dank. Ohne ihren Ideenreich-
tum und ihrenunermüdlichen Einsatz
hätte die technische Umsetzung des
Konzeptes nicht zu diesem guten Re-
sultat geführt. Die passende Idee,
Fischkisten als Vitrinen undLesepulte
zu verwenden,kamvonHerrn Jüdes.

1. Standort Schlutup Der ehemaligeFischerort Schlutup liegt ca.10 kmnördlichvon
Lübeck an der Trave. Er gehört zum Verwaltungsbezirk der
Hansestadt.

DieBewohner lebten früher größtenteils vom Fischfang.Mit
der Weiterverarbeitung des Fisches, d.h. der Haltbarmachung
durch Räuchern, begann man schon Ende des 18. Jahrhunr
derts. Durch die technische Entwicklung des Räucherofens
setzte sich um die Mitte des 19. Jahrhunderts das Räuchern
mehr undmehr durch. Inden1870er Jahrenbegann man auch
in Schlutup mit dem Braten und Einlegen der Fische, eine Me-
thode, die aus Pommern übernommen wurde. Die Nähe zur
Stadt Lübeck und die VerkehrsanbindungdurchdieEisenbahn
gewährleisteten einen guten Absatz. Der Bratfisch wurde für
die Schlutuper einVerkaufsschlager.Bis indie 50er Jahreunse-
res Jahrhunderts waren die Schlutuper Firmen führend im
Absatz dieser Ware in Deutschland, der Fisch wurde sogar ex-
portiert. Bezeichnend dafür ist das Emblem der „Fischhalle",
eine Bratpfanne. Die „Fischhalle" war ein Zusammenschluß
der Fischindustriellen,der den gemeinsamen Einkauf und die
Preissetzung der Rohware sowie Lohn und Anstellungsbedin-
gungender Arbeiter regelte.

Emblem der „Fischhalle".
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Heute bestehen in Schlutup von den ehemals über 40 fisch-
verarbeitenden Betrieben nur noch fünf. Davon sind zwei Fir-
men aufreine Handarbeitmit wenigenAngestellten ausgerich-
tet, zwei sind mittelgroße Betriebemit 40-60Beschäftigtenund
einer ist ein Großbetrieb mit ca. 240 Beschäftigten. Diese Be-
triebe sindautomatisiert.

1862 hatte der Fischerort Schlutup 681 Einwohner.Um diese
Zeit sind fünf Räucherhäuser verzeichnet. 1859 wurde der Bau
eines Räucherhauses genehmigungspflichtig und mit Bauauf-
lagenverbunden, es durfte z.B. nichtmehr direkt andas Wohn-
haus angebaut werden. Auch dieHöhedes gemauertenSchorn-
steins wurde vorgeschrieben.

Der Ausbau eines Betriebes läßt sich beispielhaft anhand
eines „Bilanzbuches" der Firma Wilh. Bade ablesen, das 1903
bei einer Geschäftsübergabe aufgestellt wurde und in das alle
Einrichtungsgegenstände und Gebäude von 1903 bis 1918 ein-
getragenwordensind.

1903 warenvorhanden:- Räucherei und Bratereigebäude, Stallung und drei Schup-
pen- Einrichtung: acht Öfen mit Spitten usw., sechs Bratpfan-
nen mit Zubehör,Motor mit Wasserbehälter und Röhrenlei-
tung- Wagen: zwei Rollwagen, zwei Federwagen, drei Kastenwa-
gen,diverse Karren,zwei Pferde- Bahren, fünf Arbeitstische- Contor: zweiPulte, Tisch, Stuhletc., einGeldschrank- Geschäftsutensilien: Dosenverschlußmaschine, alte He-
ringskisten

Ab 1908 wurde groß ausgebaut. Es entstand ein Fremden-
haus (1911 buchhalterisch „Arbeiterinnen Kaserne" genannt),
ein großes Contor mit Oberwohnung, Pferdestall und Klosett-

Schematischer Aufbau eines Fischver-
arbeitungsbetriebes. Aus: Eduard Ja-
cobsen „Handbuch der Konserven-
Industrie",8d.2,Berlin1926.
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anlagen und eine Braterei mit eingemauerten Pfannen. Nach
einem weiterem Anbau (1910) waren 30 Pfannen und ein
Waschraum für Fischmit Bassins vorhanden.

Ein neues Räuchereigebäude entstand 1911. Es enthielt 24
Räucheröfen, Wasser-, Siel- und Gasleitung, eine Rampe mit
Dach und „Leutestube". Auch der Bestand anSchuppen wurde
erneuert. DieIndustrie florierte.

2. Zulieferungsindu-
strien in Schlutup

Die wachsende Fischindustrie brauchte Verpackungsmaterial.
Räucherware undBratfisch wurden zuerst inFässern verpackt,
später in Kisten und Dosen. Die Dosen wurden u.a. von Fr.
Ewers und den Lubecawerken geliefert, letztere hatten sogar
ein Dosenlager in Schlutup. Die Kistenbretter wurden in der
Sägemühle zugeschnitten, das Zusammensetzen war Heimar-
beit, an derauch dieKinderbeteiligt wurden.

Das Heizmaterial für die Öfen, z.B. Späne zum Räuchern,
mußte selbst hergestellt werden. Es wurde anfangs von den
Räucherern zugeschlagen, später übernahm eine Maschine des
Sägewerks dieseArbeit.

Um marinierte Ware herstellenzukönnen,wird sehr vielEs-
sig gebraucht.Dieser Essig wurde in Schlutup in einer Essigfa-
brik hergestellt.

Der Fisch wurdenoch „rund", d.h. nicht ausgenommen,ge-
liefert. Es fiel Abfall an, der entsorgt werden mußte. Zeitweilig
verbrachte man den Fischküt als Dünger auf die Felder oder
verwendete ihn als Tierfutter. 1894 wurde in Schlutup eine
Fischmehlfabrik gegründet, die unter verschiedenen Namen

Betriebsgelände um 1907. (Foto: Ge-
meinnütziger VereinSchlutup)

rechte Seite oben: Das Personal der
Kistenfabrik Böge. (Foto: Gemeinnüt-
ziger Verein Schlutup)
rechte Seite unten: Essigwagen der
Firma Bück. (Foto: Fotoarchiv Tip-
top,A.Holst)
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und Eigentümern bis 1976 bestand. Der Fischabfall — 100 kg
Rohfisch ergeben ca. 40 kg Filets und 60 kg Abfall — verur-
sachte immer wieder Probleme durch unsachgemäße Entsor-
gung. Die Badestelle in Schlutup mußte geschlossen werden,
man badete zeitweisebuchstäblich inFett und Fischabfall. Ein
Klärwerk wurde erst1976 gebaut.

Heute beziehen die Schlutuper Betriebe meist filetierten
Fisch aus Dänemark. Aus dem Abfall wird dort u.a. ein hoch-
wertigesÖl gewonnen.

Die Traveverschmutzung beeinträchtigte besonders die Ar-
beit und die Freizeitanlagen im Hochofenwerk, das auf der
gegenüberliegenden Seite der Trave lagund selbst auchnicht zu
den umweltfreundlichsten Anlagen gehörte. Zwei Beispiele
machen dasdeutlich:

Polizeiamt Lübeck an dasHochofenwerk,25.8.1936:
,yAuf das Schreiben vom 19. August ds. Js., betreffend die

angebliche Verschmutzung der Trave durch das Schlutuper
Fischmehlwerk teile ich ihnen mit, daß auf Grund des Ergeb-
nisses zweier Untersuchungsfahrten der Landwirtschaftlichen
Versuchsstation auf der Trave angenommen werden muß, daß
dieFettmassen, die neuerdings ihre Badeanstalt verschmutzen,
nicht aus dem Schlutuper Fischmehlwerk, sondern aus den
Schlutuper Sielabflüssen stammen. ... Ich habe daher die Siel-
bauabteilung des Bauamtes ersucht, zur Beseitigung der Miß-
stände eine beschleunigte Untersuchung der Sielanlagen der
SchlutuperFischindustriebetriebe zu veranlassen."

Die Fischmehlfabrik der Fa. Wil-
helms. (Foto: Gemeinnütziger Verein
Schlutup)
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Aktennotiz aus dem Technischen Büro des Metallhütten-
werksam 31.8.1956:

,yAm Morgen wurde mir von unserem Herrn Radioff über
eine außerordentliche Verschmutzung der Trave gegen 7.00 be-
richtet. Placken von 50 cm Durchmesser seien in großer Zahl
an der Fähre vorbei die Trave hinabgetrieben. Sie kamen aus
dem Siel Grenze Kreidewerk, bestanden aus Fischrückständen
undverbreiteten einen üblen Gestank. Gegen 8.00 ging ich mit
Herrn R. zur Trave hinunter. Der Fährmann fuhr mich in gro-
ßem Kreis bis in dieNähe des Siels und dann jenseits der Fähr-
drift in die SchlutuperBucht. Soweit dasAuge reichte, war die
Wasserfläche mit einer schmutzigbraunen Fettschicht bedeckt.

Dazwischen schwammen schaumige Tupfen von Fischrück-
ständen,unddas Wasser warbis zur Sichttiefemit Eiweißfäden
und anderenFischabfällen durchsetzt. Der sehr starke Ausfluß
des Sieles Grenze K. war dick von Abfällen undganzenFisch-
teilen und verbreitete einen wirklich unerträglichen Gestank.
Eine Verunreinigung in diesem Ausmaß wurde von mir bisher
nochnichtfestgestellt,gez.Kober"

Die Trave wurde von beiden Seiten
verschmutzt. (Foto: Gemeinnütziger
Verein Schlutup)
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3. Ausbau der Infra-
struktur

1899 gab es in Schlutup 35 Kähne, sieben große plattbodige
Kähne, fünf Kielboote. Der Fang wurde oft gleich am Strand
verhandelt, aber ohne Importware kamen die Lübecker und
Schlutuper Fischindustriennicht mehr aus.

1889 wurde eine erste Dampferanlegebrücke gebaut, die
schon 1895 durch eine größere ersetzt wurde. Die Brücke ragte
aber indasFahrwasser der Trave und war dadurch kein optima-
ler Platz.

1910 war ein Lösch-undLadekai inder Schlutuper Wiek fer-
tiggestellt; an den Baukosten hatte sich auch die „Fischhalle"
beteiligt. Dieser Kai wurde mit der Zeit verlängert und ver-
stärkt, um auch denFlußschiffen das Löschenund Laden zu
ermöglichen. Im Anschluß an den Kai, der zu hoch für die
Fischkutter war, wurde 1929 der Fischereihafen ausgebaut und
mit einer Löschbrücke, SchuppenundKühlhaus versehen. 1929
wurden in ca. 40 SchlutuperBetrieben 25 Mio. Pfund Heringe
verarbeitet.

1955 gab es 16 Kutter und eine größere Anzahl von Waden-
kähnenund Booten in Schlutup, 1992 nur noch einen Kutter,
zwei Stellnetzboote,sechs WadenbooteundeinigeKähne.

Roh- und Fertigwaren wurden seit 1852 über den Lübecker
Bahnhof (am Holstentor) abgewickelt. Der Anschluß Schlu-
tups an das Eisenbahnnetz 1902 erleichterte den Vertrieb. Die
großen Firmen bekamen Anschlußgleise, die einedirekte Verla-
dungaus der Fabrik heraus ermöglichten.Die Firma Niemann
(Lubeca) konnte 1905 z.B. täglich 3000 Kisten Bücklinge und
750Dosenzum Versandliefern.

Auch dieRohware aus den Auktionshallenin Hamburg,Kiel

EinBriefkopfausden90erJahren des
vorigenJahrhunderts. (Foto:Museum
für Kunst- und Kulturgeschichte der
Hansestadt Lübeck, imfolg.MXX)
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und Cuxhaven oder direkt aus denHäfen von Holland, Belgien
und Frankreich wurde mit der Bahn transportiert. Sachsen,
Brandenburg, Bayern und Schlesien waren die größten Abneh-
mer der Fertigware. Der Fisch, sowohl der grüne als auch der
verarbeitete, hatte bei der Bahn einen Sondertarif, er lief als
Eilgut zum Frachtguttarif. Heute werden die Transporte nur
nochper LKW abgewickelt.

1914 wurde eine Straßenbahnlinie nach Schlutup eingerich-
tet. Die Stadtwerke entwickelten sogar einen Sonderwagen, in
dem die großen Fischkörbe für den Verkauf nach Lübeck
transportiert werdenkonnten.

Eine Postkarte von 1907 mit 24
Schlutuper Fischverarbeitungsbetrie-
ben. (Foto: Gemeinnütziger Verein
Schlutup)

Verladung der Fertigware. Die Firma
Niemann konnte mit ihren Produkten
einige Eisenbahnwaggons füllen. (Foto:
Gemeinnütziger Verein Schlulup)
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4. Fischverarbeitung
4.1. Gewinnungder
Rohware

Ab etwa 1885 wurden in der Hochseefischerei Dampfschiffe
eingesetzt.Der Fisch konnte nun inEiskammern gelagert wer-
den, während er bisher entweder in Wasserbehältern lebend
angelandet oder an Bord gesalzen bzw. getrocknet wurde. An
Landwurde der Fischschließlich weiterverarbeitet.

Mitte der 1930er Jahre wurden die Gefrierverfahren weiter
20er Jahre. Die Fischladung desDamp-
fers wirdamKaigelöscht.(Foto:MXX)
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verbessert. Dadurch wurde eine längere Haltbarkeit des Fi-
sches erreicht, und es war ebenfalls möglich, die einzelnen
Fangfahrten länger auszudehnen. Das führte zu wesentlich
größeren Fangergebnissen.Gleichzeitig wurdendie Fangschiffe
zu „Fabrikschiffen" ausgebaut. Die Arbeitsvorgänge auf die-
sen Fabrikschiffen verliefen folgendermaßen: Der Fisch wurde
gleichnachdem Fang filetiert,was mannicht verwenden konn-
te, wurde sofort wieder über Bord geworfen. Anschließend
wurde derFang tiefgekühlt.

Die Voraussetzung für die starke Tiefkühlung war eine strenge
Aufrechterhaltungder Kühl- und Verarbeitungskette.Die Arbeits-
abläufeinnerhalb dieser Kettenwurdeneffektiver organisiert.

Der Ankauf erfolgte durch die „Fischhalle", in der 14 Betriebe
vereinigt waren, oder durch den „Heringsimport", in dem auch
Lübecker fischverarbeitende Betriebe Mitglied waren. Agenten
und Aufkäufer waren an allen wichtigen Anlandungsplätzen in
Nordeuropa plaziert. Sie kauften gleich ganze Dampferladungen
aufoder ersteigertenFischinden Auktionshallen.

Der rohe Fisch, in Kisten verpackt, wurde inBassins entleert
und gewaschen. Die weitere Bearbeitung war von der folgenden
Verarbeitungabhängig.

Für die meisten Konservierungsverfahren mußte er ausge-
nommen und filetiert werden. Dieses wurde zeitweilig auch als
Heimarbeit, z.B.inder Waschküche, durchgeführt.

Englische Heringskisten mit den typi-
schen Seilgriffen. (Foto: Fotoarchiv
Tiptop,A. Holst)

Der Fisch wird in eingemauertenBas-
sinsgewaschen. (Foto:Fotoarchiv Tip-
top,A. Holst)
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Das Sputen, d.h.Aufziehen der Fische
auf Räucherspieße, ist meist Frauen-
arbeit. Es ist wichtig, daß die Fische
nicht zu enghängen und aneinander-
kleben. Um1907. (Foto:MXX)
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Zum Räuchern konnteundkannauch „runder",d.h.nicht aus-
genommener Hering verwendet werden. Heute beziehen die
Fabriken meist entgräteten Fisch, sogenannte „Lappen". Er
muß vor derWeiterbehandlungnur nochgewaschenwerden.

Die schnelle Entfernung vonEingeweiden und Bauchlappen
verhindert die VermehrungvonNematoden imFisch.

4.2. Räuchern Beim Räuchern unterscheidet man die Heiß- und Kalträuche-
rung. In beidenFällen wird der Fischdurch Wasserentzugund
Rauchbehandlung genußtauglich und für einen begrenzten
Zeitraumhaltbar gemacht:
- Kalträucherung:Der salzgare Fisch wird gewässert,um ihm

einen Teil des Salzes zu entziehen. Im Räucherofen, bei einer

Eine Fingerbreite Abstand zwischen
den durch Kiemen und Maul aufge-
spittetenFischen läßt denRauch Über-
allhingelangen. (Foto:Fotoarchiv Tip-
top,A. Holst)
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Temperatur vonmax. 25°C, inder Regel 15-16°C, bekommt er
Geschmack und seine goldgelbe Farbe. Die Temperatur darf
nicht steigen, dader Fisch dann weichundmusig wird, er ist ja
schon gegart. Das Räuchern dauert 24-36 Stunden. Frischer
oder gefrorener Fisch verträgt eine Temperatur von 30-35°C.
Die Räucherdauer beträgt 15-20Stunden.- Heißräucherung: Der Fisch wird zur Geschmacksverbesse-
rung vorgesalzen, abgespült, getrocknet. Der Räuchervorgang
untergliedert sich in Trocknen, bei max. 60°C, Dämpfen, bei
85-90° C, und dem Abkühlen. Die Räucherdauer beträgt 2-4
Stunden, sieist vom Rohstoffabhängig.

In Großbetrieben wird heute auch mit vollautomatischen
Räucheröfen gearbeitet. Hier verkürzt sich der Räuchervor-
gangaufca.eine Stunde.- Räucherholz: Eiche und Buche (harzfreies Laubholz) wer-
den inden Sommermonaten, wenn wenigFisch zu verarbeiten
ist, auf Vorrat zurechtgehauen.

Buchenholz wird in Scheite zerhauen. Die Scheite werden
trocken aufbewahrt. Sie sollen im Räucherofen für die Hitze
sorgen,diedenFisch gart.

Eichenholz wirdmitHilfeeiner Maschinezu Spänenzerklei-
nert, die nicht völligaustrocknen dürfen, sie würden dann zu
schnell verbrennen. Sie sollen den Rauch erzeugen, der den
Fischfärbt.

FolgendeEntwicklungder Räuchereieinrichtungeines Schlu-

Das Räuchern ist Männerarbeit. Die
Rahmen mit den gespitteten Fischen
werden in den Räucherofen gehängt,
sie wiegen 40-50kg. (Foto:Fotoarchiv
Tiptop,A.Holst)
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tuper Betriebes (Bilanzbuch, 5.0.) ist ein weiterer anschaulicher
Beleg für denAufschwungderFischverarbeitung:- 1903: acht Öfen mit Spitten- 1907: acht Räucheröfen, sechs Bückling-Schrägen, 116

Rahmen, zwei Spittschragen, ca. 2000 Spitte, zwei Nagelti-
sche.- 1911: 120Rahmen, Spitt- und Packsehragen,einDoppelroll-
schragen,einSpittisch, zwei Packtische,2550 Spitte.

DiefertigeRäucherware wirdinHolz-
kästen verpackt undzugenagelt. Heu-
te verwendet man in Schlutup Kunst-
stoffkästen. (Foto: Fotoarchiv Tiptop,
A. Holst)

4.3.Braten und
Einlegen

Fische werdendurchdie kombinierte Wirkung des Bratens und
eines anschließenden Essig-Salz-Aufgusseshaltbargemacht.

Um 1880 wurde der erste marinierte Brathering in Schlutup
hergestellt. Er wurde zuerst in Fässern verpackt. Aber schon
1888 setzten sich stapelbare 4- und 8-Liter-Dosen als Verpak-
kungdurch.

Das ältesteFoto zeigt noch zwei große Küchenherde mit run-
denBratpfannen, wie sie normalerweise inHaushaltenbenutzt
wurden.

Schon bald aber setzten sich 120 x 60 cm große Bratherde
mit eingebauten Pfannen durch. Diese wurden mit Holz be-
heizt. Jeder Herd wurde von einer Frau bedient, die also nicht
nur panieren und braten, sondern nebenbei noch den Herd
beheizen mußte. Beider Umstellung auf Gasbeheizung entfiel
dieser Arbeitsgang. Noch rationeller wurde der Bratvorgang
durch die Kippbratpfanne. Die Fische wurden darin automa-
tisch gewendet.
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Die Erfindung eines Schlutupers war die Rundbratpfanne,
dievon zwei Frauen bedient wurde: Eine legte denFisch in das
siedende Fett, die andere konnte nach einemUmlauf der Pfan-
ne den fertigenFischentnehmen.

Heute sind automatische Bratbänder die Regel. Durch die
Abdeckung der Bänder wird einGroßteil des Bratdunstesabge-
sogen.

Das Braten ist wohl die unangenehmste Arbeit, egal ob an
der Pfanne oder am Band. Sie wird von Frauenausgeführt. Sie
stehen an ihrem Arbeitsplatz und sind umgeben von Braten-
dunst, der mit seinem Fett und Geruch alles durchdringt und
sich überall ablagert. Arbeitsgeräte, Kleidung und Fußboden— alles ist fettig.

Die Entwicklung der Fischindustrie soll auch am Beispiel
der Bratereieinrichtung eines Schlutuper Betriebes (Bilanz-
buch, 5.0.) nachvollzogen werden:

Braterei um die Jahrhundertwende.
(Foto:MKK)

Die Rundbratpfanne war die Erfin-
dung eines Schlutupers 1931. (Foto:
Fotoarchiv Tiptop,A.Holst)
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- 1903: sechsBratpfannenmit Zubehör.- 1910: 20 St. neue Bratpfannenmit Herden undRoststäben,
Bratmesser, Leckbleche, Schalen, diverse Mehltröge und
Tische.- 1912: 30 Bratpfannen mit sämtlichen Geräten, acht Brat-
pfannen-Doppelherde, Fettschalen, Paniermesser, Leckble-
che, Mehl- und Fettische, 200 Bratrahmen, drei Schrägen,
Packkammer.

Die Gasbeheizung in der Fischindustrie setzte sich zuneh-
mend durch. Die Arbeit wurde vereinfacht. Es lag im Interesse
der Firmen, den Betrieb so umzustellen, daß z.B. bei einem
Streik jeder Arbeiter und jede Arbeiterin direkt vonder Straße
genommen werden konnte. Probleme mit Holz, Koks, Kohle,
Torf wieEinkauf, Transport, Lagerung, Preis, Zerkleinerung,
Transport zum Ofen, Entfernung von Asche und Schlacke so-
wohl vom Ofen wie auch Endlagerung, ungleichmäßige Hitze
(sie erhöht u.a. den Fettverbrauch), fehlende Hygiene, Asche,
Staub, Rauch, Ruß, fielen weg. Die Vorteile der Gasbeheizung
lagen für die BetriebeaufderHand:- gleichmäßige Heizkraft denganzenTag;- keine lange Anheizzeit, in der die Arbeiterin „müßig" her-

umsteht;
- keine Wege zum Kohlenkasten und zur Fortschaffung der

Asche;- auch eine ungeübte Arbeiterin kann stets gleichmäßige
Wareherstellen;

Begutachtung der durch Beize gegar-
tenHeringe. (Foto:Fotoarchiv Tiptop,
A. Holst)
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- Kostenvorteile, wenn bei der Einrichtung der Gasfeuerung
systematisch vorgegangenwird;- Erhöhung der Produktion bei gleicher Arbeiterzahl um
25%, weil z.B. Pfannen, die viermal stündlich beschickt
wurden, jetzt mindestens fünfmal beschickt werden kön-
nen.Pfannenkönnenauchvergrößert werden.

Nicht immer wurde diese Innovation gleich optimal umge-
setzt. So kam es vor, daß dasLübecker Gaswerk über unsach-
gemäße Installationen inder Fischindustrieklagte.

4.4. MarinadenMarinaden sind Fischwaren, die nach einer garenden Vorbe-
handlung (Garbad, Braten, Kochen, Dämpfen) mit Hilfe der
konservierendenMarinade — einer Essig-Salz-Lösungmit ver-
schiedenenGewürzen — begrenzthaltbar gemacht werden.

Für Rollmops undBismarckheringe wird der Fisch ineinem
Essig-Salz-Bad gegart. Fisch in Aspik zählt auch zu den Prä-
serven.Die Rohware kannauf verschiedene Arten gegart wer-
denunderhält einen Aspikaufguß.

Das bereits erwähnte Bilanzbuch gibt einenEinblick in den
Neubaueiner Einkocherei:
1917: ein stehender kompletter Dampfkessel, 8 Atm. Über-

druck mit Dampf- und Handpumpe, Kamin 13,50 m hoch,
Vorwärmer, Sicherheitsventil, Abschlußventil, bronzene Arma-
turen, sechs doppelwandige Dampfkochkessel, Atm. Über-
druck-Ablaßhahn, Deckel, Sicherheitsarmaturen, sechs Hür-
dengestelle verzinkt, sechs Flaschenzüge mit Seil, Träger

Geleeheringe. Die gegarten Fische
werden zugeschnitten und portions-
weise in den Dosen verteilt. (Foto:
Fotoarchiv Tiptop,A.Holst)
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dazu, einBottich für Geleemit Rührwerk, Dampfschlangeetc.,
ein Kaffeewasserkocher mit Wasserstand und Heizschlan-
ge, komplette Kondenzwasserleitungen für sämtliche Kessel
mit Armaturen und Ventilen, ein Dampfregulierer, Wasserlei-
tungmit Hähnen, Enteisungsapparat zum Dampfkessel, Holz-
rahme kompl.
1918: Wasserreservoir für Dampfkessel,Rohredazu

5. Kleine Dosen-
geschichte

DieFischkonservenindustrie stand vor dem Problem, die verar-
beitete Ware zu verpacken. Zunächst wurden die Lebensmittel
inGlasbehälter gefüllt. Etwas später entdeckte man Weißblech
als Grundmaterial für die Dosenherstellung, das sich schließ-
lich als einzigbrauchbares Verpackungsmittel erwies. Auch bei
langjähriger Lagerung ist keine Gesundheitsgefährdung (etwa
durchZinn) zu erwarten.

Im 19. Jahrhundert wurden die Dosen invielen Ausführun-
gen hergestellt (z.B. rund und rundoval). Etwa 1888 wurden
4- und 8-1-Dosen mit gleichem Durchmesser eingeführt, die
somit leicht Stapel- und transportierbar waren.

Weitere Versuche, der Dosenvielfalt Herr zu werdenund eine
einheitlicheNorm festzusetzen,betrieb um1905 der Verein der
Fischindustriellen Deutschlands. 1906 wurden zunächst
20 Dosenformate festgelegt, 1937 hatte man sich schließlich
aufdie einheitliche Verwendungvon12 Typengeeinigt.

Heute werden die Dosen mit sog. Sicken (Ausbuchtungen)
versehen. Der Wellblecheffekt verhinderteine Verformung. Die
Sicken bewirken außerdem, daß der Dampf im Autoklaven
auch zwischendiegestapeltenDosengelangenkann.

5.1. Maschinelle
Ausrüstung der
kleinerenBetriebe

Die ersten Blechdosen wurdenMitte des vorigen Jahrhunderts
für Gemüsekonserven hergestellt, aber schon in den 1870er
Jahren konnten auch Fleisch- und Fischwaren in Feinstblech-
dosen verpackt werden. 1877 erwarb der Senator Friedrich
Ewers das erste Patent für eine Dosenverschließmaschine. Die
Lübecker Firmen Fr. Ewers & Co. und Wilhelm Sparkühl &
Co. (ab 1901 Lubecawerke)belieferten die Schlutuper Fischver-
arbeitungsbetriebe mit Dosen, Verschließmaschinen und
Fischwaschmaschinen.

Anfang der 20er Jahre brachte Rudolf Baader (Nordischer
Maschinenbau) seine ersten Maschinen für die Fischverarbei-
tung auf den Markt. Die von ihm entwickelte Fischköpf- und
Entgrätmaschine setzte sich durch. Jetzt wurde die Handarbeit
von der Maschine übernommen; sie konnte in einer Stunde
2400 Heringe köpfenund entgräten — eine Stundenleistung,
die vorher acht Frauen erbrachten.Baader führte dasLeasing-
system für seineMaschinenein.

Für die Fischindustrie wurden mit der Zeit mehr und mehr
spezielleMaschinenentwickelt.

FolgendeMaschinenwaren inder Ausstellungzubesichtigen:
Filetiermaschine aus den 60er Jahren von der Firma
Rud.Baader(B 131)
Enthäutungsmaschine (B 47, Leihgabe Nordischer Ma-
schinenbau)

rechte Seite oben: Leere Hansadosen
werden auf die „Rutschen" gestapelt.
(Foto:N. Matoff)

rechte Seite unten: Die Fischverarbei-
tungsmaschine8130ausden 60erJahren
inderAusstellung. (Foto:H. Gerlitz)
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- Stückeschneidemaschine (B 44, Leihgabe Nordischer Ma-
schinenbau)- Tunk-undClinchmaschine,Lubecawerke (LeihgabeTiptop)- Fischwaschmaschine der Fa. Rahde, Stockeisdorf (Leihga-
be Hawesta)- Laufband,Lubecawerke(LeihgabeHawesta)- Dosenverschließer aus den 50er Jahren (Leihgabe Lubeca-
werke)- Handdosierer für Fischtunken (Leihgabe Museum der Ar-
beit, Hamburg)- Deckelstanze (LeihgabeMuseum der Arbeit, Hamburg)

- Cleanplate-Maschine, Modell (Leihgabe Nordischer Ma-
schinenbau)

EinArtikel aus dem Jahre 1951über die „Leistungsfähigkei-
ten der Heringsentgrätmaschine"gibt einen guten Einblick in
die Arbeitswelt:

„Es ist kein Geheimnis, daß sich die Wochenmiete für eine
Heringsentgrätungsmaschine schon an einem Tage bezahlt, so-
fern bei intensivem Betrieb während der Saison der Einsatz
derselben in Doppelschicht notwendig wird. Dies zeigt, welch

Eine Fischwaschmaschine. Foto
aus den 30er Jahren. (Foto:Fo-
toarchiv Tiptop, A.Holst)

rechteSeite:EinKochofen um1950.
(Foto:Fotoarchiv Tiptop,A.Holst)
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wichtiges Kleinodfür den Gesamtbetrieb eine solche Maschine
darstellt und mit den sich daraus ergebendenRechten sich auch
selbstverständlich die Pflicht ergibt, übernommene Leihbedin-
gungen termingerechtzu regeln. ...

Eine Heringsentgrätungsmaschine köpft, reinigt und entgrä-
tet pro Minute 47-48 Heringe. Dies sind pro Stunde 2.800
Stück und ergibt in 8 Stunden 22.400, oder — falls inDoppel-
schicht gearbeitet wird — ca. 45.000 einwandfrei bearbeitete
Heringe. Da es kaum Frauen geben dürfte, die pro Minute
mehr als 5 Heringe sachgemäß entgräten, so ergibt die Praxis,
daß eineMaschine inderDoppelschichtfast 24Frauenersetzt.

Gewichtsmäßig die Leistung der Maschine festzustellen, ist
nicht leicht, da deren Leistung, wie vorerwähnt, auf die Stück-
zahl abgestellt ist, die gewichtsmäßig je nach vorliegenden
Fängen erheblich differiert. Normal kann man als Durch-
schnitt annehmen, daß die Maschinenleistung bei 140-160 Ki-
sten je50 kggrüne Warepro Doppelschicht beträgt. Dies ergibt
etwa 104 Kisten entgrätete Ware, sofern das Bedienungsperso-
nal an der Maschine einwandfreies, frisches Heringsmaterial
griffbereit vorfindet. Kommen durch irgendwelchen Umstand
Partien mit vielen verletzten Heringen zur maschinellen Verar-
beitung, so istnaturgemäß dieAusbeuteetwas geringer.

Die Bezahlungder Frauen an diesen Maschinen ist verschie-
den. Einige Firmen zahlen im Akkordpro Zentner entgrätete
Ware ca. 0,40DMundfür NorwegerHeringe 0,25DM. Andere
Firmen entlohnen pro Maschinenstunde mit etwa 0,80 DM.
Allgemein wird wohl die Akkordarbeit vorgezogen, wie eine
Rundfragein denverschiedenenBetriebenergebenhat.

Für eineMaschine ist eineFrau für dieBedienung und gele-
gentlich ein Mann für denAn- und Abtransport desHerings-
gutesund der Abfälle notwendig.Es bedarfhier keinerErwäh-
nung, daß besonders bei Verwendung mehrerer Maschinen
eine mehrfache Transportführung der Rohware resp. der ge-
schnittenen Heringe und der Abfälle eine wesentliche Erspa-
rungbedeutet.

Der Wasserverbrauch liegt bei etwa 1,8 cbm pro Stunde.
Anschließend an die vorher durch die Heringswaschmaschine
genommene Ware wird auch hier eine hygienisch einwandfreie
Bearbeitung des Fisches in der Maschine erzielt, die für den
weiteren Verlauf des Verarbeitungsprozesses von unschätzba-
rem Wert ist.

Der Mietpreis stellt sich auf durchschnittlich 6,05 DMpro
Arbeitstag. Dieser unterliegt aber einer relativen Beurteilung,
so daß derselbe im Jahresdurchschnitt viel niedriger liegt.
Auch hängt der Mietpreis von der jeweils in Anspruch genom-
menen Maschinentype und der damit verbundenen Pflichtwo-
chenzahl ab. ...

Welcher Schnitt ist nun der Beste, der Maschinenschnitt
oder der Handschnitt? Diese Frage hatte wohl vor 20 und
mehr Jahren eine Berechtigung.Man kann aber ohne Übertrei-
bungbehaupten, daß dieseit nunmehr 30 Jahren in der Indu-
strie eingeführte Heringsentgrätungsmaschine ihre Nützlich-
keit und Notwendigkeiterwiesen hat. Außer der gleichbleiben-

linke Seite: Werbungder20erJahre.
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den exakten und abfallsparenden Arbeitsweise hat dieMaschi-
ne ihreHauptbedeutung in der raschen Möglichkeit der Verar-
beitung anfallender großer Fänge und deren Bedienungsmög-
lichkeit durch nur angelerntePersonen. Es dürfte heute in den
einzelnen Betrieben nur noch ein ganz geringer Stab älterer
Arbeiterinnen vorhanden sein, der in der Lage ist, akkordmä-
ßig Heringe zusauberen Lappen oderFilets zuschneiden. Eine
rivalisierende Beurteilungsprobe war wohl in den Anfangsjah-
ren der Maschinenverwendung gegeben, doch durch die von
Jahr zu Jahr an den Maschinen angebrachten Verbesserungen
und technischen Neuerungen ergab sich, daß die Heringsent-
grätungsmaschine von der Firma Nordischer Maschinenbau
Lübeck jeder Handarbeit in punkto Ausführung des Schnittes
die Spitze bot und nicht zu übertreffen war. Die Bravourlei-
stung der Maschine löstdie Entgräterin endgültig ab zu ande-
ren manuellen Tätigkeiten, die sich weder heute und kaum
morgendurchMaschinenarbeitersetzen lassen.

Damit kommen wir auch zu einer anderen Frage, nämlich
der Ausbeute. Aber auch hier haben zahllose Untersuchungen
die eklatante Feststellung machen müssen, daß die Ausbeute
der Maschinenarbeit größer ist als bei der Handarbeit. Was
hier besonders ausschlaggebend ist, ist der Frischezustand, die
Struktur, das Gefüge und der unterschiedliche Zustand der
Muskulatur des Fisches. Bei besonders gelagerten Widerstän-
den beginnt die Handarbeit aus dem Stadium des Schneidens
in das des ,Kattelns' überzugehen. Die Maschine kennt aber
nur eine Ausführungsform, nämlich die des Schneidens. Auch
hierergibtsichder Triumpf [sie!] derGrätmaschine.

Daß dadurch auch die Grätmaschine die Qualität derMari-
naden und Vollkonserven zueiner imposanten Höheemporge-
schwungen hat, braucht an dieser Stelle nicht verschwiegen zu
werden. Ein glatter Schnitt, eine tadelloseEntfernung der Grä-
ten, eine hygienisch saubere Verarbeitung und, was das aller-
wichtigste überhaupt ist: ein schnelles Wegarbeiten des Rohfi-
sches, sind die wichtigsten Faktoren für die Erfüllung aller
Wünsche, die eine einwandfreie Qualität und ein exquisites
Endfabrikat kategorisch fordert. Diesem Umstand, der alle
wichtigen Belange der Fabrikation einschließt, ist nicht zuletzt
die immerwährende Steigerung des Umsatzes von Marinaden
und besonders Vollkonserven zu danken. ,Wenn wir könnten
wie wir wollten', hättesich heuteschon die deutsche Vollkon-
serve allerhöchstenRuhm undRuf in derganzen Welt schaffen
können.Hier arbeiteten deutsche Maschinentechnik und deut-
scheKonserven-Technologiegetreulichmiteinander zusammen.

Wichtig für den dauernden und fehlerlosen Betrieb, ganz
besonders bei Doppelschicht, ist aber genügend Zeit für das
Saubermachen undAbschmieren derMaschine. ...

Es ist außerordentlich selten, daß irgend ein abgenutzter
oder defekt gewordener Maschinenteil dieMaschine zum Still-
stand bringt. DieMaschine ist damit zum treuesten Helfer der
Fischindustrie geworden. Jeder weiß dies, aber es erscheint
wichtig, dies noch einmal zusagen. Besonders jenen Säumigen
muß dies gesagt und ans Herz gelegt werden, die vergessen

linke Seite: Die erste Herings-Köpf-
Schneide-Entgrätmaschine von Ru-
dolf Baader (Nordischer Maschinen-
bau). Sie kam 1921 auf den Markt.
(Foto:R.Baader)
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DieEntwicklungging weiter, undso sah dieMaschineEndeder30erJahre aus.(Foto:Fotoarchiv Tiptop, A.Holst)
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haben, daß gerade die Grätmaschinen viel Opfer und viel
Schweiß erforderten, damit sie so zu aller Zufriedenheit arbei-
ten, wie das heute der Fall ist. Heute, wo etliche Betriebe
70 und mehrMaschinen stehen haben; heute, wo für jeden ei-
nigermaßen situierten Betrieb sich die Grätmaschine bezahlt
macht.

Alles sind Gründe dafür, daß die Fischindustrie die Miete
für diePflichtwochen auchprompt zahlt.

Ohne Grätmaschine— keineAufwärtsbewegung.'
Ohne Grätmaschine

— keinLeben.
(Aus: „Die Fischwaren und Feinkostindustrie", Juli 1951) Ein
Text,der für sich spricht.

5.2.Entstehung der Voll-
konservenindustrie in
Deutschland

In Deutschland wurden die ersten Vollkonserven (Ölsardinen)
1879 aus Frankreich,1881 aus Spanien und 1883 aus Portugal
eingeführt.

Die ersten Fischkonservenfabriken entstanden in den 20er
Jahren des vorigen Jahrhunderts an der Atlantikküste der
USA.

In Europa hatte Frankreich die Rolle des Vorreiters über-
nommen, die erste Sardinenfabrik entstand hier 1825. Frank-
reich wurde aber schonum die Jahrhundertwende von Spanien
undPortugaleingeholt.

InNorwegenstellteman 1879 die ersten Fischkonserven her;
es waren SprottenundkleineHeringe, dieverarbeitet wurden.

Die ersten Fischvollkonserven in Deutschland wurden um
1895 vonFriedrich Wilhelm Krüger aus Barth inVorpommern
hergestellt.Er lieferte Qualitätsprodukte zu hohen Preisen,die
überwiegend indenExport, z.B. in dieUSA, die Kolonien, an
dieKriegsmarineundanForschungsschiffegingen.

Der Verbrauch an ausländischenFischvollkonserven (Sardi-
nen und Sprotten in Öl) war inDeutschlandnach dem Ersten
Weltkrieg um dasDreifache gestiegen. Als Grund ist anzuneh-
men, daß die Konserven aus Heeresbeständen billig an die Be-
völkerungabgegeben und dadurch allgemein bekannt wurden.
Die Dose war für Sportler und Wandervereine einleicht mitzu-
führendes und ideales Lebensmittel. Die Ölsardine war billig
durchNiedrigstlöhneinPortugal.

Die erhöhteEinfuhr von ausländischen Konserven — der
Verbrauch z.B. an norwegischen Öl- und Tomatenkonserven
war von378 t im Jahr 1925 auf 2.692 t im Jahr 1930 gestiegen—

regte auch die deutschen Fischwarenhersteller an, sich mit
diesem Produkt zu befassen. Ab 1929 entstand innerhalb von
zehn Jahreneine deutscheVollkonservenindustrie.

Vorher gab es für dieFischindustriellen kaum eine Veranlas-
sung, die altbewährten Konservierungsmethoden,d.h.Marinie-
ren und Räuchern, aufzugeben. Der Absatzmarkt lag im In-
land,und dieBeförderungszeiten waren durch den Ausbaudes
Eisenbahnnetzes mehr undmehr verkürzt worden, so daß auch
diePräservenmit ihrer begrenztenHaltbarkeit nochrechtzeitig
ihre Abnehmer fanden.

1938 gab es in Deutschland 795 fischindustrielle Betriebe,
davonhatten73 einengemischtenBetrieb, d.h. sie stelltenRäu-
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eherwaren, Marinaden und Vollkonserven her. Neun Betriebe
waren reine Vollkonservenhersteller. Der Rest, meist diekleine-
ren,hattesichaufMarinadenund Räucherwaren spezialisiert.

Der Anteil der Vollkonserven an der Gesamtproduktion der
deutschen Fischindustrie war von 2% im Jahr 1929 auf 14%
im Jahr1938 gestiegen.

1934gab esinSchlutup 11 Vollkonservenhersteller.
Die Bearbeitung zur Vollkonserve geht so vor sich: Der ma-

schinell oder mit der Hand gereinigte Fisch wird gewaschen
und in einer Salzlake vorgepökelt. Das Pökelnentzieht dem
Fisch Wasser (Nährboden der Zersetzungskeime), das Fisch-
fleisch wird fester und erhält eine geschmackliche Verbesse-
rung.

Heringund Sprotten werden evtl. schwach angeräuchert.Bei
80-100°Cwird der Fisch gedämpft, danachin Dosen verpackt
undmit Aufguß (Öl, Tomatenmark, Gewürze usw.) versehen.

Die Dose wird verschlossen (Dosenverschließmaschine), in
einemKäfigwagengewaschenund mit dem Wagen im Autokla-
ven (Sterilisationsapparat) sterilisiert. Die Sterilisationszeit
richtet sich nach Größe und Inhalt der Dosen. Bei zu langer
Kochzeit ändern sich Geschmack und Beschaffenheit des Do-
seninhalts, bei zu kurzer Kochzeit ist eine restlose Abtötung
derFäulniserreger nicht gewährleistet.

Danach werden dieDosen gekühlt (abgeschreckt), etikettiert
und verpackt.

Vollkonserven sind durch Sterilisierung langfristig haltbar
gemacht worden.

Halbkonserven (Präserven) haben durch Trocknen, Räu-
chern, Salzen, Marinieren und Gefrieren nur eine begrenzte
Haltbarkeit und Lagerfähigkeit.

Werbung aus den 30er Jahren.
(Foto:Fotoarchiv Tiptop,A. Holst)
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Das Lubeca-System „Fischlinie"bedeutete eine Fertigungsli-
nie für Fischkonserven vom Rohfisch bis zum fertigverpackten
Dosenpaket.Eine Dampf- und Verpackungslinie ergibt bis zu
3600 Stück Hansadosenzu je200Gramm inder Stunde.

Der Rohfisch wird gewaschen, filetiert und in Entblutungs-
und Pökelbädern vorbehandelt. Nachdem die Filets die
Dämpf- und Kühlzone des Dämpftunnels durchlaufen haben,
werdensie invorgetunkte Dosen verpackt („Spiegelpackung").
Diese werden nachgetunkt, mit einem signiertenDeckel versehen,
geclincht, auf einemAutomaten verschlossenund gereinigt.

Nach dem Sterilisieren im Überdruckautoklaven werden die
gefüllten Dosen nochmals gereinigt und getrocknet. Danach
erfolgt die mechanische Einwicklung und Etikettierung. Dann
werdendieDosen kartoniert undaufPalettengelagert.

Autoklavkäfigwagenvordem Foto einer
Anlagevon 1984. (Foto:H.Cerlitz)

6. Mensch und Arbeit
6.1.Personalund An-
werbung

Da der Fischzugang saisonal bedingt war, wurden Arbeitskräf-
te hauptsächlich für die jeweilige Saison gebraucht und über
die Vermittlung des Arbeitsamtes angefordert. Arbeitslose
Frauen waren z.T. gezwungen, in der unbeliebten Fischindu-
strie zu arbeiten, wollten sie nicht ihre Unterstützungsansprü-
che verlieren. Cirka zwei Drittel aller in der Fischindustrie Be-
schäftigten sind Frauen. Zu den typischen Frauenarbeiten zähl-
ten z.B. das Reinigen, Spitten und Braten der Heringe. Heute
wird der Fisch für die Großbetriebe kostengünstig schon fertig
ausgenommen, als sogen. „Lappen", geliefert. Die Frauen waren
meist ungelernte Arbeitskräfte, die nach einer kurzen Einarbei-
tungszeit, jenachGeschick,die Arbeit verrichtenkonnten.
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Ein kleiner Stamm gut angelernter Arbeiter und Arbeiterin-
nen — im Verhältnis mehr Männer als Frauen — und dieKut-
scher behieltenauch in der „flauen Zeit" den Arbeitsplatz. Die
Stammarbeiterinnenübernahmen in der Saison denPostenals
Vorarbeiterin.

Männer wurden vorwiegend dort eingesetzt, wo körperliche
Kräfte gebraucht wurden; ihnen übertrug man zudem die Ver-
antwortung und Aufsicht über einenbestimmten, abgegrenzten
Produktionsprozeß, wie z.B. das Räuchern, und für die Ma-
schinen.Unter ihnen fandensich auch ausgebildeteFachkräfte.
Eineder Fischindustrie angepaßte Spezialausbildung für Män-
ner gab es seit Anfangder 30er Jahre.

Eine typische Kinderarbeit war das Zusammennageln der
kleinen Kisten für dieRäucherware. Sie wurden meist inHeim-
arbeit hergestellt.

Zu den mitarbeitenden Familienmitgliedern und den Nach-
barn kamen inSchlutup bald dieMecklenburgerinnen aus den
umliegenden Dörfernhinzu. Inder Saison nahmen die Betrie-
be auch Wanderarbeiter, dieden Sommer über inder Landwirt-
schaft gearbeitet hatten.

Anfang der 60er Jahre — dieFischindustrie boomte
—

wur-
den Arbeitskräfte aus Südeuropa angeworben, die, bedingt
durch den jetzt kontinuierlichen Fischzugang, hier eine feste
Anstellung fanden. Heute, nach der deutschen Vereinigung,
sind wieder vermehrt Frauen aus Mecklenburg in Schlutup be-
schäftigt.

Eine Bewohnerin in ihrem Zimmer im
Frauenwohnheim eines Großbetriebes
1992. Diese Griechin hat 25 Jahrehier
gelebt undinder Fischindustrie gear-
beitet. Sie hat dadurch ihren sieben
Kindern zu Hause in Griechenland
eine gute Ausbildung ermöglicht.Nun
wohntsie mit 700DMRentewieder in
Griechenland. (Foto:H.-M. Schuld!)
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Hier werdenPersonalundProduktepräsentiert.Männer, besser bezahltundmit höheremStatus, nehmendie vorderenPlätzeein.Die
großen Dosen enthaltenBratfisch,die kleinenKistenRäucherfisch. (Foto:Gemeinnütziger Verein Schlutup)
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Wie Anwerbung früher funktionierte, zeigt der folgende
Brief eines Industriellen aus dem Jahre 1905:

„AnHerrnRudolfMosse,Berlin, Jerusalemstr. 46/9
Hierdurch frage ich höfl. an, ob ich vielleicht durch Ihr ge-
schätztes Bureaufremde Arbeiter und Arbeiterinnenfür meine
Braterei und Räucherei bekommen kann. Eventuell haben Sie
wohl dieFreundlichkeit mir eine passende undguteNachweis-
oder Vermittlungsstelle zu empfehlen. Zurückkehrende Ernte-
leute würden mit Frauen undKindern in Schlutup gute Winter-
beschäftigung finden. Selbstverständlich honoriere ich Ihre
Diensteund bleibebaldgefl.Nachrichten erwartend
Hochachtungsvoll"

Für die Kontorsarbeit wurde am 22. Juni 1905 folgendes
Antwortschreibenaufeine Bewerbunggeschrieben:

„Ihr Wertes vom 20. des. anHerrn Rud. Köhnbesitze ich, da
sich die ausgeschriebene Vakanz in meinem Geschäft befindet.
Außer Expedition und einen Teilder Korrespondenz, hätte der
jungeMann die Einfache Buchführung sowie alle sich bieten-
den Kontorsarbeiten zu erledigen; diese Arbeiten beabsichtige
ich später währendder SaisonMonatezu teilen undfür einzel-
ne noch zu bestimmende Fächer eine zweite Kraft zu engagie-
ren. Falls sich der jungeMann dafür eignet, wird ihm Gelegen-
heit geboten, selbstständig [sie!] zu wirken undsich im Dispo-
nieren auszubilden. Die Stellung ist beifreier Station undAn-
fangsgehalt von 60.- Mpr.a.; die Wäsche erledigt der junge
Mannselbst.

1928. Auf schöne Pferdegespanne
wurde großer Wert gelegt. Es gab zu
der Zeit noch genügend Weidefläche
in Schlutup. (Foto:H. Bade&Co)
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Sollten Sie bereit sein, den Platz mit Interesse auszufüllen
bitteich umgefl. umgehendeNachricht.
Hochachtungsvoll
P:S:ein angenehmesZimmer stehtzur Verfügung."

Die Arbeitszeit für die meisten Arbeitnehmer ging damals
von 7-19 Uhr, mit zwei Stunden Pause, aufgeteilt inFrühstück,
Mittag und Vesper. Der Lohn wurde nicht immer nur in Mark
und Pfennig ausgezahlt. Da es sich bei den Saisonarbeiterin-
nen oft um Auswärtige handelte, bekamen sie als Deputat:
Wohnung, Licht,Feuer,Bettstelle,Strohsack, Schlafdecke und
Kartoffeln. Arbeitsentlohnung und Arbeitsbedingungen führ-
ten auch inderFischindustriezu Arbeitskämpfen.

6.2. Streik 1905Den Aktendes Polizeiamtes inLübeck (AHL 902) ist folgender
Bericht über einen Streik entnommen. Geschrieben wurde er von
SchutzmannGramkow am 26.September 1905 inSchlutup:

„Am Dienstag den 29. August ds. Jhs. sind von sämtlichen
Besitzern der größeren Räuchereibetriebe in Schlutup ein Teil
ihrer ArbeiterundArbeiterinnenausgesperrt worden.

Grund dieser Aussperrung ist, daß von den Arbeitern Ver-
kürzung der Ustündigen Arbeitszeit um 1Stunde und Erhö-
hung des Nachtstundenlohns von 30 auf 35 Pfennig und von
den Arbeiterinnen nur die Erhöhung ihres Stundenlohns von
20auf22Pfenniggefordert wurde.

Die Arbeitgeber lehnten diese Forderung ab, sie verlangten
vielmehr von sämtlichen in ihren Fabriken beschäftigten Per-
sonen eine schriftliche Erklärungdahingehend, dass sie die al-
ten Lohnbedingungen des Tageslohnsatzes bis 31.5.1906 aner-
kennen. Der Lohn für die Nachtstunden wurde von den Ar-
beitgebernvon30auf35Pfennigerhöht.

Wer am 29. August mittags 1Uhr diese Erklärungnicht ab-
gegeben hatte, sollte sich als aus der Arbeit entlassen betrach-
ten.

Von den betroffenen Arbeitern bzw. Arbeiterinnen verpflich-
teten sich ca. 50 Männer und 101 Frauen durch Unterschrift,
auf die ihnen von den Arbeitgebern gestellten Bedingungen
einzugehen.

Dagegensind 25 Arbeiter und 103 Arbeiterinnen aufdie ge-
stellten Bedingungen nicht eingegangen und somit ausgesperrt
worden.

Nach der Aussperrung hat der Fabrikarbeiterverband, zu
dem auch die ausgesperrtenRäuchereiarbeiter gehören, Versu-
che gemacht, mit den Arbeitgebern zu verhandeln. Die Arbeit-
geber traten aber mit diesem nicht in Unterhandlungen ein, da
sienur mit ihren Arbeitern verhandeln wollten.

Am Donnerstagden 31. August ds. Jhs. sind auch15 Arbei-
ter in der Kistenfabrik von Bögein Schlutup, welche die Erhö-
hung ihres Tageslohns von 2,75 auf 3,00 Mark und Kürzung
ihrer Ustündigen Arbeitszeit um eine Stunde forderten, ausge-
sperrt worden.

5Arbeiterhabenfür denaltenLohn weitergearbeitet.
Von denausgesperrtenArbeitern habenam 25. ds. Mts.3 die

Arbeitfür denaltenLohn wieder aufgenommen.
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Verhandlungen seitens der ausgesperrten Arbeiter mit den
Arbeitgebernhabenbis jetztnichtstattgefunden.

AlsErsatz für die ausgesperrtenArbeiter und Arbeiterinnen
sind in der letzten Zeit 10 Arbeiter und 6 Arbeiterinnen teils
Russ.-Polen und Westpreußen eingetroffen. Diese sind von den
Arbeitgebern teils in ihren Räuchereien, wo sie Räume für die
Unterbringung herrichteten, teils in gemieteten Wohnhäusern
untergebracht worden.

Nach Beendigung der Kartoffelernte in Mecklenburg werden
vondort nochca.90ArbeiterundArbeiterinnenerwartet.

Die in denRäuchereien zur Unterbringung der Fremden her-
gerichteten Wohn- und Schlafräume sind teils ohne vorherige
baupolizeiliche Genehmigung ausgeführt worden. Anzeigen
hierüber sind bereits von der Bauabteilung erstattet. Am
19. ds. Mts. haben auch sämtliche Bauhandwerker die Arbeit
niedergelegt. Grund hierzu war, dass sie beidenzur Unterbrin-
gung der fremden Arbeiter hergerichteten Wohn- und Schlaf-
räume nicht arbeiten wollten. Diese Arbeiten werden jedoch
durch die in Betracht kommenden Meister und ihren Lehrlin-
gendemnächstfertiggestellt werden.

Die in Schlutup vorhandenen ausländischen Arbeiter sind
von mir aufgefordert, ihre Pässe und Impfscheine vorzule-
gen..."

Die Arbeiterinnen und Arbeiter haben ihre Streikziele nicht
durchsetzen können.Am 20. Oktober 1905 notiert der gleiche
Schutzmann:

„Unterschriebener meldet, daß der Streik der Räuchereiar-
beiter sowie der von den Arbeitern desDampfsägewerkes von
Böge in Schlutup am Mittwoch den 18. ds. Mts. beendet ist.
Die Arbeiter haben die Arbeit, soweit dieselben wieder einge-
stellt sind, unter den alten Lohnbedingungen wieder aufge-
nommen.

Ein Teilder Arbeiter sowie Arbeiterinnen sind von den Ar-
beitgebernnicht wiedereingestellt worden."

Der Brief eines Unternehmers vom 28. August 1913 an den
den Verein „Fischhalle"zu Händendes stellvertretenden Vorsit-
zendenHerrn Hans Bade in Schlutup zeigt eine andere Form
der „Lohnbewegung":

„Unseren Vereinbarungen gemäß muss ich dem Verein hier-
mit unterbreiten,daß meine fremdenMädchen eineLohnforde-
rung an mich gestellt haben. Meine fremden Mädchen erklär-
ten, daß von jetzt ab des Sonnabends die Zeit von 5 Uhr nach-
mittags an sie auch als Überstunden mit 22 Pfennige bezahlt
haben wollen.DieLeutebehaupten dabei, daß in anderem hie-
sigenBetriebschon so bezahlt wird.

Ich muß daher in unserem Verein diese Lohnforderung be-
fürworten und stelle hiermit bei dem Verein den Antrag, über
diese dringendeSache einenBeschluß fassen zulassen."

Wie und ob das Kartell der Lübecker Fischindustrievor dem
Ersten Weltkrieg funktioniert hat, ist im einzelnen noch nicht
bekannt.Zur LohnentwicklungeinÜberblick:
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Außer der Überstundenzahlung gab es für die Arbeitskräfte
Deputate wie: Wohnung, Licht,Feuerung, Bettstelle, Strohsäk-
ke, Schlafdecke und Kartoffeln (ca. 25 kg pro Woche). Bis ca.
1928 gab es eine Pausenregelung von 2 Stunden/Tag. Ab 1934
gäbe es eine Stunde Pause. 1937 wurde Schutzkleidung, wie
Ölschürzen und Gummistiefel, samt Waschgelegenheit, Seife
undHandtuchetc, eingeführt.

1939-1940 führt dann dieFirma Wilhelm Bade versuchsweise
Akkordarbeit einauf der Basis: 0,42 RM für Frauen,0,71RM
für Männer.

6.3. Schutzkleidungund
Gesundheit

Die Arbeit inder Fischindustrie mit ihren besonderen Bedin-
gungen wie Nässe, Kälte und fetthaltigem Dunst verlangte
nach einer angepaßten Arbeitskleidung. Wie auf den älteren
Fotos zusehen ist, trugendie Frauen ihre eigeneKleidung, für
die sie auch selbst zu sorgen hatten. Schränke für die Arbeits-
kleidung gab es nicht. Es kam vor, daß die Frauen zu einem
Fototermin weiße Hauben oder Tücher tragen mußten. Ein ty-
pisches Werbefoto ist die Abbildungauf Seite 30/31: Die Frau
trägt einen sauberen, frisch gestärktenKittel und eine Haube.
DieArbeit an der Maschine wirdals sauber dargestellt.

Heute ist Schutzkleidunggesetzlichvorgeschrieben und wird

135



vom Betrieb gestellt. An branchentypischer Bekleidung sind
erforderlich:- Fußbekleidung als Schutz gegenNässe, Kälte,Rutschgefahr
(der Fußboden ist immer mit einemFettfilm belegt)und langes
Stehen. Ausgearbeitete Holzschuhehaben sich bewährt, schüt-
zenaber nicht dieBeine. Gummistiefel sind luftundurchlässig;- Schmutzabweisende Kittel, wärmeVkälteausgleichend, ge-
ruchabfangend,kleiderschonend;- Schürzen als Schutz gegen Nässe und Schmutz. Jutesäcke
dienten lange diesem Zweck. Das Material ist zwar billig,
schützt aber nicht vor Nässe. Ölschürzen der 20er Jahre waren
recht schwer. Heutehat man auchEinwegschürzen, die täglich
gewechseltwerden;
- die Kopfbedeckung ist aus hygienischen Gründen wichtig;
auch schützt sie davor, daß der Geruch zu stark in die Haare
zieht;- Handschuhe gegenNässe,Kälteund Verletzungen.

In denGroßbetrieben gibt es abschließbare Schränke, inde-
nen Arbeits- und Privatkleidung getrennt aufbewahrt werden
können. Duschen sind inzwischen auch in jedem Betrieb zu
finden.

Noch einmal wieder ein Blick zurück: Im Dezember 1935
will die Allgemeine Ortskrankenkasse (AOK) dieKassenbeiträ-
ge der Fischindustrie von 5% auf 15% erhöhen,mit der Be-
gründung, daß die Krankheitsquote in Schlutup enorm gestie-
gensei. Sie liege nunbei denFrauen im Durchschnitt bei 11%,
bei denMännern jedochnur bei3,8%. EineeingehendeUnter-
suchung der Sozialmedizinischen Untersuchungsstelle in den
Betriebenergab folgendes:
a) Erschöpfungszustände: Sie werden hervorgerufen durch
übermäßig viele Überstunden. In der Regel sind es 60-70Stun-
den. Als Grund werden der stoßweise Zugang der Rohware,
niedrige Frauenlöhne und die Kosten für die Leihmaschine
angegeben.
b) Rheuma durch Nässe und Kälte; beides ist bedingt durch
dieRohware.
c) Bindehautentzündungen durch den Qualm in Räuchereien
und Bratereien. Die Räume sind oft alt, eng und niedrig; da-
durchisteine ausreichendeEntlüftung nicht gewährleistet.
d) Erkältungskrankheiten werden hervorgerufen durch Nässe
und Zugluft am Arbeitsplatz, aber auch durch unsachgemäße
Arbeitskleidung.

Wieweit das ständigeStehenbeider Arbeit denGesundheits-
zustandbeeinträchtigt, wurdenicht untersucht.

Es wurde ferner festgestellt, daß die Schlutuper Fischindu-
strie überwiegend nicht mehr ganz junge und weniger wider-
standsfähigeFrauen beschäftigte, weil die jungen lieber inan-
dereIndustrienabwanderten.

Interessant ist ein Vergleich mit den Verhältnissen inCuxha-
ven. Dort gab es weder größere Rekrutierungs- noch Krank-
heitsprobleme.Die Gründe hierfür waren:- modernere Technik;- bessere Bezahlung(39-41Pfg/Std., inSchlutup 36 Pfg.);
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- einheitlichederbeBerufskleidung;- guteWohnheime;
- schwere Arbeit wurde grundsätzlichnur von Männern aus-

geführt;- die von außerhalb kommenden Frauen wurden außerdem
schon in ihren Heimatorten auf Tauglichkeit (für die
Fischindustrie)untersucht;

Wie es in der Schlutuper Fischindustrie aussah, zeigt auch
folgender BerichtausdenAktender Handelskammer:

„Bericht über eineBesichtigungderSchlutuperFischindustrie:
Teilnehmer:
1. HerrDr. ScheelvonderIndustrie-undHandelskammer
2. HerrDir.Fredrieh vomArbeitsamt
3. Herr Dr. Welcker von der sozialmedizinischen Begutach-
tungsstelle
4. Herr Dir. Leukefeld von der Allgemeinen Ortskrankenkas-
se (AOK)Lübeck.
Aufgrundder seit rund zweieinhalb Jahren gemachten Anre-

gungen und der inzwischen durchgeführten Besprechungen
etc. fandeine Besichtigung statt. Sie beschränkte sich aufeini-
ge Groß-, Mittel- und Kleinbetriebe undhatte den Zweck, fest-
zustellen, inwieweit gesundheitsschädigendeEinflüsse — ohne
allzugroße Schwierigkeiten — beseitigt werden können. Da-
durch sollte erreicht werden, daß sich dieKrankenziffer, die in
der SchlutuperFischindustrie sehr hoch war, auf natürlichem
Wegevermindert.

Weiterhin wurde mit dieser Besichtigung seitens des Arbeits-
amtes der Zweck verbunden, die Arbeitsverhältnisse noch ein-
mal gründlich zu überprüfen und gleichzeitig mit den einzel-
nen Betriebsführern Besprechungen über den zur Zeit sehr
schwierigenArbeitseinsatzdurchzuführen.

Die besuchten Großbetriebe waren technisch verhältnismä-
ßig gut ausgestattetund teilweise trafman sogar Einrichtungen
an, die vorbildlich genannt werden können.Die mittleren und
kleinen Betriebe dagegen leiden in dieser Beziehung oft an
technischen Unzulänglichkeiten, die auch wohl schwer zu be-
seitigen sein werden, da es bei diesenFirmen offenbar an dem
nötigenKapitalmangelt.

Allgemein wurde beobachtet, daß die Klinker- oder Zement-
fußböden fast ständig naß sind und daß diese Nässe zur Zeit
der Hauptsaison noch erheblich zunimmt. DieNässe ist selbst-
verständlich nicht zu vermeiden; da hierin aber einer der we-
sentlichsten Krankheitsgründe liegt, wurde angeregt und vorge-
schlagen, daß dieMänner durchweg in hohen Stiefeln arbeiten
müßten, währenddieFrauen zweckmäßigerweise die im Rhein-
landundHolland üblichen Holzschuhe tragensollten. Auf die-
se Weise werden Erkältungskrankheiten sowie Erkrankungen
derunterenBauchorgane von vornherein vermieden.

Ferner wurde angeregt, daß in denRäumen, in denenFrauen
arbeiten, undzwar dort, wo sie an den Tischen als auch an den
Maschinen arbeiten, Lattenroste in gehöriger Größe anzulegen
wären, damit sie, wenn sie von ihrem Arbeitsplatz einige Schritte
abseitszu treten haben,nichtsofort ins Wasser treten müssen.
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