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– dann sind aufgrund der spezialisierung
an einem tag 48 000 Nadeln möglich.

Gründerzeit 2.0

Heute sieht Arbeitsteilung in den Fabri-
ken anders aus als zu smiths Zeiten. Noch
nie waren Unternehmen so produktiv,
noch nie gab es so viele Fabriken in der
Welt. ihre Zahl wird derzeit auf 10 Millio-
nen veranschlagt. Knapp 400 000 stehen
in China, 300 000 in den UsA, 185 000
in Japan und schätzungsweise 130 000
in Deutschland. Das Land der Dichter
und Denker ist auch das Land der
industrie und Fabriken. Bis heute zieht
es Unternehmen aus aller Welt an. Der
amerikanische Autohersteller tesla
eröffnete bei Berlin eine Fabrik zur Fer-
tigung von Elektroautos. Der Us-Halb-
leiterkonzern intel will bei Magdeburg
sechs Chipfabriken errichten. Bosch,
infineon und GF bauen ihre Werke in
Dresden weiter aus.

Wie in den Gründerzeiten erlebe
Deutschland derzeit einen Fabrikboom –
dank der Automatisierung, hatte Cedrik
Neike auf der industriemesse in Han-
nover im Frühjahr gesagt. Neike muss es
wissen, ist er doch für das industrie-
geschäft des Münchner Konzerns sie-
mens verantwortlich. Was in den 1970er-
Jahren mit Robotern in den Fabriken der
Autohersteller begann, erstreckt sich nun
über nahezu alle Branchen: von Pharma
bis Landwirtschaft. Dafür haben die in-
genieure des softwarekonzerns sAP ei-
nen sogenannten Metabot entwickelt, ei-
ne industrieplattform, auf der sich die
reale und virtuelle Welt treffen, digitale
Zwillinge entwerfen und Roboter Hand
in Hand arbeiten.

Während top-Manager an den Be-
trieben der Zukunft arbeiten, pflegt
Claudia Gottfried die Vergangenheit. sie
leitet jene zum industriemuseum erho-
bene Fabrik in Ratingen, mit der alles be-
gann. Eine Baumwollspinnerei mit Her-
renhaus, englischem Namen und Land-
schaftspark. Dieses Kleinod der Ge-
schichte war nach britischem Vorbild und
geheimen Plänen errichtet und bis 1977
betrieben worden. Dann kam das Aus.
Heute ist es ein Museum mit originalge-

Blaupausen errichteten um 1720 die
Lombe Brothers in Derby die erste Fabrik
Englands. 1771 stand in Cromford die
erste Baumwollspinnerei, das Vorbild
Ratingens. Um 1800 wussten die Englän-
der, wie eine Fabrik durch völlig neuarti-
ge spinn- und Webmaschinen am besten
zu betreiben ist. Die industrielle Revolu-
tion ging in die erste Runde. Dampfma-
schinen und Elektrogeneratoren ließen
zwei weitere folgen. Heute dreht sich in
Fabriken alles um Daten. sie stellen die
Wirtschaft vor die vierte industrielle
Revolution, die industrie 4.0

Das Konzept hoben drei Deutsche aus
der taufe: Henning Kagermann, damals
Chef der Akademie der technikwissen-
schaften; Wolfgang Wahlster, langjähri-
ger Chef des Deutschen Ki-Forschungs-
zentrums; und Wolf-Dieter Lukas vom
Berliner Forschungsministerium. sie
stellten 2012 ihren Plan und 2013 ihren
Abschlussbericht vor. ihre Vision. Ma-
schinen sprechen mit Maschinen, Fabri-
ken mit Fabriken; sensoren, Computer
und Datennetze machen es möglich.

Neue F.A.Z. Serie

in den kommenden Wochen werden Re-
dakteure der F.A.Z. eine Vielzahl von Fa-
briken in Deutschland vorstellen. Dafür
sind sie durchs Land gefahren, haben alte
und neue Fabriken besucht, moderne und
auch sehr traditionelle. sie fuhren nach
Penig in sachsen, zur ältesten noch aktiven
Fabrik in Deutschland, oder nach Amberg,
in Bayern, zu einer der modernsten Fabri-
ken in der Welt. sie haben sich das Hand-
werk hinter der Bleistiftproduktion an-
geschaut, sich gefragt, wie eine Batterie
entsteht, die nicht nur ein Auto, sondern
auch schiffe antreibt. Und sie haben eine
Fabrik besucht, die zwar unter Denkmal-
schutz steht, sich aber seit hundert Jahren
im hartenWettbewerb behaupten muss.
Vieles hat sich verändert, seitdem Adam
smith sein Grundlagenwerk 1776 verfasst
und die Brügelmann-Familie in Ratingen
die erste Fabrik Deutschland errichtet hat.
Eines blieb aber bis heute gleich: Arbeits-
teilung schafft Wohlstand. Und die Fabri-
ken in Deutschland sind das beste Beispiel
hierfür. (Kommentar Seite 22.)

Fabriken in Deutschland haben eine lange Geschichte.
Wie aber sieht es mit der Zukunft aus? Von Stefanie Diemand (Text),
Stephan Finsterbusch (Text) und Patrick Junker (Fotos)

VomWasserrad
zumDatenfluss

treuen Anlagen. Vom schlagtisch über
die Kardier- und Waterframe-Maschine
bis zu der Feinharde, dem Doublier- und
streckwerk sind die alten Maschinen
nachgebaut. so lassen sich heute wie da-
mals fluffige Baumwollfasern zu reiß-
festen Garnen verspinnen. Mit ein paar
Handgriffen wirft Claudia Gottfried die
Maschinerie an. im untersten stockwerk
setzt sich das Wasserrad in Bewegung.
Mit der Präzision eines Uhrwerks treibt
es über ein kompliziertes system von Le-
derriemen, Zahnrädern und Winden die

bis unters Dach reichende Anlage an.
Einst konnte man so Garne schneller und
besser herstellen als an tausenden
spinnrädern. Das steigerte die Produk-
tivität, erhöhte den Profit und machte die
Brügelmanns zu einer reichen Familie.

Spione am Werk

Die italiener aber waren die Ersten, die
den wirtschaftlichen Vorteil zentralisier-
ter Arbeit erkannt und schon in der Re-
naissance spezielle Gebäude dafür errich-

tet hatten. sie teilten die Fertigung in vie-
le kleine Einzelschritte, standardisierten
die Vorprodukte und Arbeitsschritte, lie-
ßen spinnräder und Webstühle von Was-
serrädern antreiben, legten dafür stau-
seen und Kanäle an, setzten auf die Mas-
senfertigung qualitativ hochwertiger Gar-
ne und stoffe und verschafften sich auf
Europas textilmärkten so entscheidende
Vorteile. Hundert Jahre später sollten die
Fabriksysteme Venedigs und Bolognas
durch englische ingenieure ausspioniert
und kopiert werden. Nach italienischen

Das große Wasserrad samt der Königswelle, das alle Maschinen der Ratinger Fabrik am Laufen hält.

Blick auf die
Kardiermaschine
der Fabrik in
Ratingen (oben).
Die Baumwolle
wird in zwei
Schritten kardiert:
erst grob und dann
fein (Bild unten).

D ie Revolution in Konti-
nentaleuropa hatte in
Ratingen bei Düsseldorf
begonnen. Binnen weni-
ger Jahre breitete sie
sich über ganz Europa

aus, stellte die Wirtschaft auf den Kopf,
wälzte ganze Gesellschaften um und
schuf ungeheure Reichtümer. Als vor
ziemlich genau 240 Jahren Graf von spee
dem Elberfelder Kaufmann Johann Gott-
fried Brügelmanns die alte Ratinger
Mühle an der Anger verpachtete, war der
startschuss der industriellen Revolution
in Deutschland gefallen.

Aus der Mühle wurde die erste Fabrik
des Landes. sie wurde Cromford genannt
und steht am Anfang einer Entwicklung,
die bis heute anhält. Wurden die Maschi-
nen zunächst von riesigen Wasserrädern
angetrieben, hielt man sie später durch
Dampf und strom am Laufen. Heute setzt

man auf Automatisierung, Bits und Bytes,
auf Arbeit ohne Arbeiter und Roboter mit
Künstlicher intelligenz. Es gibt Fabriken,
die so groß sind wie eine stadt und Fabri-
ken, die sind so berühmt sind wie ein Pop-
star. Eine der bekanntesten Fabriken hat
es aber vermutlich nie gegeben. Dafür
wurde viel über sie rezensiert, philoso-
phiert und gestritten.

Anhand der stecknadelfabrik hatte der
Moralphilosoph Adam smith in seinem
Werk „Wohlstand der Nationen“ ein
grundlegendes Konzept der Ökonomie
erklärt: Die Arbeitsteilung – das Prinzip
einer jeden Fabrik. Ein Arbeiter könne
am tag höchstens 20 stecknadeln her-
stellen. Wird die Herstellung aber mecha-
nisiert, neu organisiert und in einzelne
schritte aufgeteilt – „aufs Ausziehen, Be-
gradigen oder Zuschneiden des Drahtes,
das schleifen der Nadelspitze, das Anfer-
tigen des stecknadelkopfes, das Bleichen
oder das Verpacken der fertigen Nadeln“

Fabriken in
deutschland

Das Herrenhaus
wurde 1784 erbaut
und steht neben
der Fabrik. Heute
ist es Teil des LVR-
Industriemuseums.

Ratingen

Die größten Fabriken der Welt

Volkswagen

Fläche in Quadratkilometer

Fabrikgebäude in Deutschland
Zahl der jährlichen Baufertigstellungen von Fabrik-
undWerkstattgebäuden

Installierte Industrieroboter
Zahl je 10 000 Mitarbeiter
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Heute wie damals
wird Garn mit der
Spinnmaschine in
Ratingen verzwirnt
und aufgespult.
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S ie haben ein Vision, volle Auf-
tragsbücher und einen Expan-
sionsplan, der es in sich hat. Um 
ihn in die tat umzusetzen, haben 

sie eine eigene technologie und ein eige-
nes Managementsystem entwickelt; sie 
sind auf die grüne Wiese gegangen und 
haben sich dort eine eigene Fabrik 
gebaut. Die steht vor den toren der 
Lutherstadt Wittenberg, hat eine Produk-
tionsfläche, die größer ist als ein Fußball-
feld, gilt als eine der modernsten ihrer Art 
und nennt sich auch so: Lange bevor der 
kalifornische Autobauer tesla drüben in 
Brandenburg seine Fabrik hochzog, hatte 
sich das deutsche start-up tesvolt den 
Namen seines Werks in großen Buchsta-
ben auf die Wellblechfassade schreiben 
lassen: „Gigafactory t1“. Ein start-up mit 
einer Fabrik – eher eine seltenheit. 

solarzellen auf dem Dach und Wärme-
pumpe für den Bürotrakt machen die Fir-
ma energieautark. In der Halle sind Bat-
teriekästen, Container von der Größe 
eines Einfamilienhauses und schalt-
schränke zu sehen, Computer und Bild-
schirme, zahllose Kabel, Drähte und blin-
kende Anzeigen, aber kaum ein Mensch. 
Automatisierung macht’s möglich. Viel 
Arbeit, aber kaum Arbeiter. Handgriffe 
sind Maschinensache. „Was tesla für sei-
ne Autos macht, machen wir auch für 
schiffe“, sagt Daniel Hannemann, einer 
der beiden Gründer. Und das heißt: tes-
volt entwickelt, produziert und liefert 
lithiumbasierte Batteriesysteme. sie kön-
nen E-Motoren aller Arten und Größen 
mit Elektrizität versorgen. Ein boomen-
des Geschäft. 

Referenzen, Preise und 3000 Projekte 

Der Verband der Elektro- und Digitalin-
dustrie in Deutschland (ZVEI) beziffert 
den Jahresumsatz aller Batteriehersteller 
in Deutschland auf rund 10 Milliarden 
Euro – tendenz steigend. Achim Kamp-
ker, Maschinenbauer, Professor an der 

Hierarchien sind bei tesvolt abgeschafft, 
sagt Hannemann. Alle tätigkeiten seien 
völlig transparent gemacht, die Vergü-
tungen  erfolgsbasiert. Wie bei Google, 
erklärt er. Rund um ihre Philosophie und 
technologie haben Hannemann und sein 
Gründungs- und Geschäftspartner simon 
schandert die Fabrik aufgebaut. 

Keine Fließbänder und stechuhren, 
kein Lärm, nur leises surren. Ganz vorn 
in der Halle sitzen die Entwickler. Dann 
kommt die Prototypenfertigung, dann die 
Montage mit teststrecke, dann die exter-
nen Datenspeicher und die Qualitäts-
kontrolle. Ganz hinten sind das Lager 
und die Rampe zur Auslieferung. Vor der 
tür entsteht unter schweren Hammer-
schlägen gerade das stahlgerüst für ein 
zweites großes Lager. Vielleicht wird ja 
auch bald schon die Brachfläche auf der 
anderen straßenseite zur Baustelle. Das 
Geschäft brummt. tesvolt ist auf der 
Überholspur, Das start-up stellt ein und 
baut aus. 2014 gegründet, hatte es 2015 
seinen allerersten speicher installiert; 
seit 2016 steigert es eigenen Angaben 
zufolge den Umsatz um jährlich durch-
schnittlich 50 Prozent; 2019 eröffnete es 
seine Gigafactory t1, 2022 gewann es 
den prestigeträchtigen Innovationswett-
bewerb „top 100“ zum zweiten Mal. Ein 
Novum. 

Die  Wittenberger gewinnen täglich 
neue Kunden. Mehr als fünfzig Lastkäh-
ne, Fähren und Yachten haben sie bislang 
mit ihren speichern  bestückt. Diese 
E-schiffe kreuzen auf den Weltmeeren, 
in norwegischen Fjorden und schippern 
auch in Berlin auf der spree. Die Akkus 
sind wasserdicht, hitzefest und frostbe-
ständig. sie können auf hoher see genau-
so eingesetzt werden wie auf dem Land, 
von der australischen Wüste bis zum bra-
silianischen Urwald oder dem grönländi-
schen Packeis. sie sind so groß wie ein 
schuhkarton, ein Kühlschrank oder auch 
ein ganzer Wohncontainer – je nach 
Wunsch, Bedarf und Einsatzart. Akkus 

Deutschland hat ein Energie-Problem, tesvolt eine  Lösung. Baut das 
Unternehmen aus Wittenberg doch Batterien im XXL-Format.   
Von  Stephan Finsterbusch (Text) und Andreas Pein (Fotos)

Ein Start-up mit 
eigener Gigafactory 

im  XXL-Format. Das braucht ausgeklü-
gelte technik und besondere systeme, 
software, Hardware, Algorithmen. so 
sind die Batterien nicht nur robust, son-
dern auch smart. Kein Wunder: In ihrer 
Mitte sitzt ein patentierter Computer, der 
wie ein Gehirn das Innenleben eines 
jeden Akkus überwacht und steuert. 

Ein virtuelles Perpetuum mobile 

Ein Akku besteht aus tausenden kleinen 
Zellen. Bei tesvolt arbeiten sie mit 
besonderen Zellen und einer speziellen 
Bauform. Diese prismatischen Zellen 
sollen sparsamer und sicherer sein als 
herkömmliche Knopfzellen. sie werden 
zu Modulen zusammengefasst, und diese 
Module saugen die aus Windkraft oder 
sonnenlicht gewandelte elektrische 
Energie auf wie ein schwamm das Was-
ser – und genauso geben sie sie auch wie-
der ab. Dafür muss jede einzelne Zelle 
von der zentralen Computersteuerein-
heit gemanagt werden. 
Denn wie bei einer 
vielgliedrigen Kette 
bestimmt auch in einer 
zellmodulbasierten 
Batterie das schwächs-
te Glied den Zustand 
und die Leistungsfähig-
keit des gesamten sys-
tems. Daher wird in 
einer tesvolt-Batterie 
jede Zelle alle fünf 
sekunden gecheckt: Ist 
sie noch in Ordnung? 
Funktioniert sie noch 
richtig? Ist sie noch voll einsatzfähig? 
Die Antworten liefern die Daten, die der 
Batterie-Computer durch die Checks 
blitzschnell sammelt und analysiert. Er 
wertet die Daten nicht nur aus, er setzt 
sie für die Feinjustierung des Innenle-
bens der Batterien auch gleich wieder 
ein. Eine Art virtuelles Perpetuum mobi-
le, ein sich selbst speisendes system. 

Im Jahr 2019 
errichteten die 
Gründer die erste 
Fabrik – und gaben 
ihr einen großen 
Namen. 

Die Entwickler 
sitzen ganz vorn in 
der großen Halle. 
Sie arbeiten  an der 
Software und der 
Elektronik der 
Batteriesysteme. 

Die Batteriemodule 
in schrankgroßen 
Anlagen erreichen 
Leistungen, die sie 
auch für Schiffe 
und die   Industrie 
interessant machen. 

Die Batteriesysteme 
von Tesvolt können 
schon mal einen 
ganzen Container 
benötigen.  Im Vor-
dergrund ist die 
Zyklisierungsstre-
cke mit  Batterie -
modulen zu sehen. 

RWtH Aachen und stellvertretender Lei-
ter der Forschungsfertigung Batteriezelle 
des Fraunhofer IPt, sagte in einer Video-
Präsentation vor wenigen Wochen in Bit-
terfeld, die Nachfrage nach Akkus werde 
sich bis 2030 verfünffachen –  mindes-
tens. Rund um die Energiespeicher ent-
stehe europaweit eine „gigantische 
Industrie“. 

tesla war faktisch der startschuss; ein 
Unternehmen wie tesvolt zog schnell 
mit. Der Us-Fahrzeugbauer fertigt Akkus 

für die eigenen Autos; die Wittenberger 
bauen Batterien für Industrie- und 
Gewerbekunden. tesla stellt die gesamte 
Automobilindustrie auf den Kopf; tesvolt 
ist teil der Revolution der Energieszene. 
Außerhalb der Branche ist das start-up 
ein Geheimtipp – in der szene hat es bes-
te Referenzen. Es hat die riesigen Ener-
giespeicher für das Coca-Cola-Werk in 
Brasilien geliefert und die für das welt-
größte Off-Grid-Batteriesystem der War-
ren-Buffett-stiftung in Ruanda; es hat 
Europas größte E-tankstelle mit Akkus 
bestückt und den Hydro-solar-Grid im 
Nationalpark in Chile. 

Alles in allem hat das start-up in der 
Welt mehr als 3000 Projekte am Laufen. 
Hoch- und Niedervolt, On- und Off-Grid, 
Blockheizkraft in Kombination mit son-
ne, Wind und Wasser.  Derzeit könne man 
gar nicht so viel produzieren, wie man 
müsste, um alle Aufträge abzuarbeiten, 
sagt Hannemann. Deutschland hat ein 
Energieproblem und tesvolt eine 
Lösung. Die Anlagen in der Fabrik arbei-
ten auf vollen touren, die hundert Mit-
arbeiter an Innovationen. Herkömmliche 

Fabriken in
deutschland

Lutherstadt
Wittenberg
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W ie viele einwegverpackun-
gen haben sie in den ver-
gangenen zwei Wochen 
verwendet? Kaffee für 

unterwegs, ein snack am Kiosk, Pommes 
im schwimmbad? Das verwendete Mate-
rial hinterlässt eine ökologische spur, die 
manchen zum Nachdenken bringt. Doch 
das moralische Hinterfragen des eigenen 
Konsumverhaltens könnte demnächst 
unnötig werden.

Die Fabrik von Bio-Lutions im bran-
denburgischen schwedt, kurz vor der pol-
nischen Grenze, fällt im Gewerbegebiet 
der Grenzstadt kaum auf. Mit 2000 Quad-
ratmetern hat sie die Ausmaße wie eine 
mittelgroße Konzerthalle, schwarzer 
Anstrich, drinnen ist es laut. Denn in der 
ganz neu errichteten Produktionsstätte 
pusten Ventilatoren, rattert die Kühlung 
für eine Presse und macht sich das Geblä-
se für ein Gemisch aus Agrar- und Zell-
stoff bemerkbar. Ohrschutzpflicht.

in dieser Halle tritt der Kolumbianer 
eduardo Gordillo mit seinem team den 
Beweis an, dass sich Verpackungsmaterial 
ganz ohne fossile Komponenten oder  
hohen Wasserverbrauch herstellen lässt, 
das alle Anforderungen von Caterern, 
supermärkten und der Lebensmittel-
industrie erfüllt. Dafür kauft Bio-Lutions 
von lokalen Landwirten geschredderte 
Agrarreste, die in der landwirtschaftlichen 
Produktion anfallen, und schickt sie 
zusammen mit Zellstoff in einen hochtur-
bulenten Luftstrom. 

Mit einem in der industrie bewährten  
Airlaid-Verfahren werden sie zu einer Art 
Wollvlies gebunden, weil sich die Bestand-
teile durch Wasserstoffbrückenbildung ver-
haken. Dieser teppich wird von zwei sei-
ten mit Zellstoff beschichtet und unter 
hohem Druck zusammengepresst. Am 
ende der Produktionsstraße liegen fertige 
teller oder schalen, wie sie zum Beispiel in 
Flugzeugen für das Mittagessen gereicht 
werden. es ist die weltweit erste Produk-
tionsstätte, die im trockenverfahren – also 
mit wenig Wassereinsatz – aus Agrarroh-
stoffen einwegbehälter herstellt. 

„Die Motivation, etwas in Richtung 
Ökologie zu machen, ist durch die Geburt 
meiner tochter entstanden“, sagt Gordil-
lo. Das war vor zwölf Jahren, und er frag-
te sich damals, welche Welt wir unseren 
Kindern hinterlassen. er betrieb  in Ham-
burg ein Unternehmen für Displays und 

richt, dass der indische Bundesstaat Kar-
nataka (Hauptstadt: Bengaluru) Plastik 
verbieten wollte. 

„Wir verschifften deshalb das techni-
kum nach indien“, erzählt Gordillo. Drei 
Jahre später begann die Produktion mit 
indischen Agrarresten. Doch das Plastik-
verbot wurde nicht konsequent durchge-
setzt. Wenige Monate später brach die 
Corona-Pandemie aus. investoren ließen 
sich verunsichern. Die Produktion wurde 
durch Lockdowns beeinträchtigt. 

„Die strategie, lokal zu produzieren, 
blieb für uns aber wichtiger denn je“, sagt 
Gordillo. Hierzulande geriet das CO2-
Problem immer stärker in den Fokus. in 
seiner Produktion fallen kaum  Kuppel-
produkte an. Wesentlicher energie-input 
ist strom, der mit einem hohen Anteil 
Windkraft erzeugt  wird. Die Bio-Lutions-
schalen lassen sich CO2-neutral verbren-
nen oder wie andere Agrarrohstoffe 
kompostieren. Von der benachbarten 
Biogasanlage lasse sich demnächst Pro-
zess- und Heizwärme beziehen.

Gordillo und sein „Chief technical 
Officer“ stefan Lummitsch stehen vor 
der Fabrik und deuten auf die gesamte 
brachliegende Fläche um das Grundstück 
herum. sie haben Großes vor: am stand-
ort und international. irgendwann wol-
len sie hier einwegbehältnisse aus 17 000 
tonnen Agrarrohstoffen im Jahr herstel-
len. Distributoren, supermärkte und 
Caterer hätten schon interesse angemel-
det. Der Druck von  Kundenseite, Plastik 
auszulisten, wächst stetig.

ein bisschen weiter am Horizont deu-
tet sich schemenhaft der benachbarte 
Nationalpark an der Oder an. Hier gibt es 
eine Fläche von 3800 Hektar, auf der 
Gras gemäht wird und andere Agrarroh-
stoffe anfallen, ohne dass sie  Verwen-
dung hätten  – alles geeignet, um in der 
Bio-Lutions-Produktion eingesetzt zu 
werden. Der Gedanke mit der lokalen 
Produktion treibt den Gründer eduardo 
Gordillo erkennbar um. Was aus der 
Nähe kommt, muss nicht mühsam trans-
portiert werden. er glaubt an eine  intelli-
gentere, nachhaltigere Globalisierung. 
Zumindest für harte Verpackungen hat er 
sich eine Lösung ausgedacht, die den 
ökologischen Fußabdruck verkleinert – 
und den Konsumenten davor bewahrt, 
sich zu viele Gedanken über sein eigenes 
Verhalten zu machen.

Der Kolumbianer eduardo Gordillo suchte nach nachhaltigen Verpackungen. 
Jetzt stellt er sie selbst her, mit einem weltweit einmaligen Verfahren. 
Von Philipp Krohn (Text) und Andreas Pein (Fotos)

Agrarreste für die Fabrik, 
Öko-Verpackungen für alle

Von Faserhanf und 
anderem zur Ein-
wegverpackung: 

Grundlage der 
Produktion sind 

Reste aus der 
Landwirtschaft.

Die Geburt seiner 
Tochter hat aus 
Eduardo Gordillo 
einst einen anderen 
Unternehmer 
gemacht.

In der Fabrik in 
Schwedt  geht es um 
plastikfreie, 
umweltverträgliche 
Verpackungen. 

Schwedt

Zelfo im brandenburgischen Joachims -
thal, mit der er zunächst den feuchten 
Faserguss und später das trockenverfah-
ren ohne Wassereinsatz verfeinerte. 
inzwischen sind sie durch Assettausch 
eng miteinander verbunden. 

Nicht weit von Joachimsthal liegt die 
Fabrik in schwedt. Begonnen hat Bio-
Lutions, das eigentlich seinen standort 
ebenfalls in Hamburg hat, etwa fünf 
Autominuten von dort in einem flachen 
Gebäude, das Gordillo „technikum“ 
nennt. sechs Mitarbeiter konnte er von 
einer dänischen Papierfabrik überneh-
men, die nach einem Vierteljahrhundert 
an einen anderen standort zog. „ich hatte 
sofort die bestausgebildeten Arbeitskräf-
te, die sich mit Papier auskannten“, sagt 
der lateinamerikanische Gründer. 

in einem Lager des technikums, wo 
mit dem Material experimentiert wird, ist 
eine Vielzahl der Produkte und Rohstoffe 
zu sehen, die Bio-Lutions verwendet. 
schalen, lackiert, laminiert, tomatenpul-

ver, Hanfschäben, achtmal geschredder-
tes Weizenstroh. Pulver von Hopfen, 
Gerstenstroh, schilf, einiges weich wie 
Watte, anderes härter wie klein gehackte 
Äste. „Der Kunde nennt uns sein Anfor-
derungsprofil, wir entwickeln dann das 
Produkt“, sagt er. 

Auch sonst findet er in schwedt vieles, 
was er zur Produktion braucht: große 
Agrarflächen, auf denen große Mengen 
an Agrarresten anfallen, eine gute logis-
tische infrastruktur, viele Know-how-
starke subunternehmer und eine groß -
zügige Förderung für start-ups durch die 
brandenburgische Landesregierung. 

Durch die Geschäftskontakte Gordillos 
aus seinem anderen Geschäft war Bio-
Lutions von Anfang an eine internationale 
Operation. sein Modell lässt sich an allen 
standorten der Welt kopieren, denn 
unverwendete Agrarreste gibt es überall 
und den Bedarf für einwegmaterial auch. 
Lange Zeit betrieb er ein weiteres techni-
kum in China. Dann kam 2016 die Nach-

überlegte sich, wie man sie nachhaltiger 
verpacken könnte. Noch bevor einweg-
verpackungen und Plastiktüten zu einem 
politischen thema wurden, dachte er 
einen schritt weiter. „Wir retten nicht die 
Welt, aber wir leisten einen Beitrag zur 

Biokreislauf-Ökonomie“, sagt Gordillo. 
„Und die rettet vielleicht die Welt.“

er suchte nach einem Produktionspro-
zess, der wenig Wasser und keine Chemi-
kalien verwendete – und überall auf der 
Welt einsetzbar ist. Die verwendeten 
Fasern sollten selbst bindend sein, damit 
sie ohne Klebstoff zusammenhalten. 
Durch Recherchen stieß er auf die Firma 

Fabriken in
deutschland

Schalen, Töpfe und mehr: Was  Form und Einsatzgebiet betrifft, sind die  Verpackungen  flexibel.
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E s ist warm  in den Produk-
tionshallen in Penig – 
bestimmt 35 Grad,  und das 
schon um 8 Uhr am Mor-
gen. Es ist laut und rattert 
in den alten Gebäuden der 

Papierfabrik. Hier werden kilometerlan-
ge Papierbahnen aus Fasern hergestellt, 
getrocknet und die gigantischen Rollen 
dann eingepackt. Doch etwas an diesem 
Ort ist anders als in so vielen anderen 
Fabriken, die in Deutschland stehen. Hier 
steht keine Wellblechhalle, sondern man 
ist in historischen Gebäuden aus dem 19. 
Jahrhundert. 

in sachsen stehen mit den riesigen 
Chip-Fabs in Dresden und den großen 
Autowerken in Leipzig sowie Zwickau 
ein paar der modernsten Fabriken der 
Welt. Mit Penig ist der Freistaat  aber 
auch Heimat der ältesten noch in Betrieb 
befindlichen Papierfabrik Deutschlands, 
vielleicht sogar in ganz Europa.  so genau 
kann das niemand sagen. Denn manche 
Unternehmen rechnen seit dem Zeit-
punkt der Gründung, produzieren aber 
längst anderswo; andere sitzen vielleicht 
noch am gleichen standort, produzieren 
aber mittlerweile ganz andere Waren. 
Hier in Penig wird seit 1537 Papier her-
gestellt – und zwar durchgehend.

Anfangs geschah das noch in einer 
Mühle mit Wasserkraft, seit dem 19. 
Jahrhundert in einer Fabrik mit Dampf 
und später auch Elektrizität. Geblieben 

sind der standort und die Fabrik, doch 
geändert hat sich seitdem einiges, ange-
fangen mit Penig selbst. Einst war der 
Ort ein Dorf mit kaum mehr als 1000 
Menschen, heute ist er eine stadt mit 
10 000 Einwohnern. Dass die Fabrik an 
ihrem alten standort nicht mehr ganz ins 
Bild zu passen scheint, wird schnell klar. 

Der Marktplatz in Penig ist eigentlich 
ein sehr idyllischer Ort. Das imposante 
alte Rathaus im stil der sächsischen Früh-
renaissance,  liebevoll sanierte Gebäude 
aus der Lutherzeit, Wohn-, Geschäfts- und 
Bürgerhäuser, viele kleine Läden, eine 
Bäckerei. Die Fabrik aber ist kaum hun-
dert Meter dieser städtischen idylle ent-
fernt. Das hat Folgen. 

Ein 40-tonner-Lkw donnert um die 
Ecke. War es einst recht praktisch, die Fa -
brik gleich am Markt zu haben, als die 
Rohstoffe  noch mit Pferdekutschen 
kamen, scheint sie hier mittlerweile eher 
deplatziert zu sein. Auch lässt es sich heu-
te nur schwer vorstellen, dass auf dem 
Werksgelände früher ein kleines Kohle-
kraftwerk stand – so mitten in der stadt. 

Doch die Fabrikgebäude aus dem 19. 
Jahrhundert haben einen ganz eigenen 
Charme. Wer dunkle Gemäuer erwartet, 
wird überrascht. Damals waren Fabrik-
hallen nicht nur funktional, sondern 
auch repräsentativ. Die Decken sind 
hoch, die Fenster groß, die Zimmer, Räu-
me und säle hell – zumindest im Verwal-
tungstrakt. Etwas anders sieht es in der 

mit Dekorpapier beklebt, damit der 
schrank in einem strahlenden Weiß  oder 
die Küchenfront in Rot leuchtet. Auch 
Laminat wird mit Dekorpapier beklebt. 
Hier in Penig wird nur das Dekorpapier 
ohne Druck hergestellt und dann an 
andere Unternehmen verkauft, die es 
weiterverarbeiten. Letzten Endes landen 
manche Dekorpapier-Rollen aus Penig 
dann auch bei ikea. Diese Dekorpapiere 
haben ganz bestimmte Eigenschaften: so 
haben sie eine hohe saugfähigkeit, um 
eine optimale Weiterverarbeitung zu 
garantieren.  Das Dekorpapier wird dann 
mit Füllstoffen versehen – diese Farbpig-
mente haben eine hohe Farbechtheit und 
Lichtresistenz – will doch niemand, dass 
der neue schreibtisch nach einem Jahr 
anfängt zu vergilben.  Auch muss das 
Papier nassfest sein, damit die Arbeits-
platte nicht quillt. 

Um das sicherzustellen, arbeiten aktu-
ell 116 Angestellte in fünf schichten, das 
Werk läuft 24 stunden am tag an 7 tagen 
in der Woche. Die Maschinen befinden 
sich in den historischen Fabrikhallen. im 
ersten schritt kommt das Recycling-
papier an. Es ist streng nach Papiersorte 
sortiert, Fremdstoffe wie Klebeband wer-
den vorher ausgesiebt. Das Papier wird in 
riesigen trögen im Wasser aufgelöst und 
gefiltert. Dieses Gemisch wird dann auf 
ein sieb gegossen und dann gleichmäßig 
zu einer festen Faserlage verteilt. siebe, 
Walzen, sauger – alles ist dafür im Ein-

satz, damit die Fasermasse gleichmäßig 
ist. Es riecht auch nach frischem Papier, 
die Masse fühlt sich nun an wie ein dün-
ner nasser und warmer Lappen. Der 
nächste schritt ist das trocknen. Die 
Papierbahnen werden zwischen Walzen 
gepresst, um das Wasser herauszudrü-
cken, und die Bahnen werden über war-
me Zylinder geführt, damit das Restwas-
ser verdunstet. An diesem Fertigungs-
schritt ist es in den historischen Hallen 
so laut, dass man einen modernen 
Gehörschutz tragen muss. Würde die 
trockenmaschine nicht durch eine spe-
zielle Front abgeschirmt, wäre die Luft 
hier 60 Grad heiß. später werden die 
kilometerlangen und tonnenschweren 
Rollen abgepackt. Und so geht es in 
Penig im Prinzip seit Jahrzehnten, seit 
den sechzigerjahren wird hier Dekor-
papier produziert – teilweise noch auf 
denselben Maschinen wie damals, natür-
lich mehrmals generalüberholt. 

Zu DDR-Zeiten kannte jedes Kind die 
Papierfabrik Penig mit ihren verschiede-
nen Werken in sachsen – auf Millionen 
schulheften war das Wasserzeichen der 
Fabrik abgedruckt. Bis zu 2000 Beschäf-
tigte arbeiteten damals hier, 70 Prozent 
der DDR-Möbelindustrie verwendete 
Peniger Dekorpapiere. Mit der Wende 
kam der Umbruch. Vom volkseigenen 
Betrieb ging das Werk an die Felix 
 schoeller Gruppe – ein Familienunter-
nehmen aus Osnabrück, das sich neben 

Fotopapier ein zweites standbein schaf-
fen wollte. Eine goldrichtige Entschei-
dung, sowohl für Felix schoeller als auch 
für Penig. Anders als so viele Unterneh-
men der Nachwendezeit blieb es in der 
Hand des Familienunternehmens. Die 
Gruppe investierte einen zweistelligen 
Millionenbetrag und sicherte den stand-
ort. Heute erlöst das Werk im Jahr einen 
zweistelligen Millionenbetrag und produ-
ziert 30 000 tonnen Papier. 

Die traditionsreiche Fabrik ist aller-
dings nicht vor modernen Problemen 
geschützt. Da wäre zunächst der Fach-
kräftemangel. Jedes Jahr werden  hände-
ringend Azubis gesucht. Für  das laufende 
Ausbildungsjahr wurden zwei gefunden. 
Besonders die  schichtarbeit schreckt 
heutzutage viele Bewerber  ab. Das zwei-
te große Problem ist die Gaskrise: Denn 
Papierproduktion ist energieintensiv. 
Das fängt beim Recycling an und endet 
beim trocknen. 

Einst wurde die Produktion durch Was-
serkraft angetrieben, später nutzte man 
Kohle, heute Gas. 2016 erst hat man ein 
modernes Gaskraftwerk aufgebaut und 
den Kohlemeiler abgerissen. Das wird 
zum Problem, sollte das Gas nicht mehr 
strömen. Die Produktion steht dann still. 
Und wie früher auf erneuerbare Energie-
quellen umstellen? Das ist zu  ineffektiv. 
Man braucht eben Wärme und Hitze, und 
die sind durch Verbrennung am einfachs-
ten und preiswertesten zu erzeugen.

in sachsen stehen ein paar der modernsten Fabriken
 der Welt. Der Freistaat ist aber auch Heimat einer 
der ältesten Betriebe Europas: der Papierfabrik Penig. 
Von Franz Nestler (Text) und Robert Gommlich (Fotos), Penig

Wurzeln bis 
in die Lutherzeit 

Die Papierbahnen 
werden mehrstufig 
geglättet, gesiebt 
 und getrocknet.

Das Altpapier wird 
hier wiederverwertet 
und landet dann 
letzten Endes als 
Dekorpapier wieder 
auf Möbelstücken.  

Penig

Produktion aus – und die hat es in sich. 
Denn Papier ist nicht gleich Papier und 
Pappe nicht gleich Pappe. Papier in 
schreibblöcken unterscheidet sich von 
dem, auf dem man die Zeitung liest, und 
das ist wiederum anders als das, auf dem 
Magazine gedruckt werden. Papier für 
Bücher gibt es etwa in Weiß, wenn es um 
Fach- und sachbücher geht, oder Creme-
weiß, wenn es Fantasy oder science-Fic-
tion-Bücher sind. Ratgeberbücher wer-
den  auf Fotomatt-Papier gedruckt. Bier-
deckel funktionieren anders als serviet-

ten. in Penig hat man sich für Dekor-
papier entschieden. Dekorpapiere? 

Darunter versteht man keine bunten 
Partyhütchen oder tapeten – sondern  ein 
hochkomplexes spezialpapier.  solche 
Papiere hat mit einer sehr hohen Wahr-
scheinlichkeit jeder zu Hause: Finden sie 
doch in der Möbelindustrie ihren Einsatz. 
Zur Erklärung: Viele günstige Möbel 
basieren im Prinzip nur auf sperrholz-
platten. Diese möchte sich niemand ins 
schlafzimmer stellen oder als Arbeits-
platte nutzen. Und diese werden dann 

Fabriken in
deutschland

Was hier noch aus-
sieht wie Schlamm, 
wird später zu 
hochwertigem 
Dekorpapier.
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zehnten in Billiglohnländer abgewandert. 
Mit  Schuhleisten ließ sich damals hierzu-
lande kaum noch geld verdienen.  

auch wenn die Schuhleisten wirtschaft-
lich heute nicht mehr so bedeutend sind, 
werden sie doch noch immer im Herzstück 
der Fabrik produziert. im Keller der 
Fagus-Werke lagern heute 30 000 alte 
Holz-Schuhleisten aus den vergangenen 
110 Jahren. „Das ist unser archiv, das uns 
auch für zukünftige entwicklungen inspi-
riert“, sagt Vertriebsleiter Haymo Bert-
ram. Früher wurden alle Leisten noch aus 
Buchenholz produziert, dem traditionel-
len Rohstoff für Leisten. Daher leitet sich 
auch der name des Werks ab: der lateini-
sche ausdruck „Fagus“ bedeutet Buche. 

Heute werden die Leisten aus grünem 
Kunststoff produziert, entweder gedreht 
auf Drehmaschinen oder gefräst aus Roh-
lingen in CnC-Maschinen. Die grüne Far-
be der Leisten ist mittlerweile zu einem 
Markenzeichen des unternehmens gewor-
den. aus Holz händisch entworfen und 
modelliert werden heute höchstens noch 
Prototypen als Kopiervorlagen, die später 
aber digitalisiert werden, um sie in größe-
rer Stückzahl zu reproduzieren.

Wozu aber braucht man Schuhleisten 
überhaupt? Der Leisten ist in der Schuh-

produktion der Stellvertreter für den 
Fuß, um den der Schuh herum gebaut 
wird. Die Leisten sind der Form der Füße 
nachempfunden, wobei die Form je nach 
Schuhtyp modisch variiert. Bis ende des 
19. Jahrhunderts hatten Schuhmacher 
nur einen symmetrischen Leisten je 
Schuhgröße – egal ob für den linken oder 
den rechten Fuß. Das war einfach für den 
Schuhmacher, aber unbequem für den 
träger, der die Schuhe erst mal einlaufen 
musste, bis sie sich dem Fuß richtig 
anpassten. Doch diese Zeiten sind lange 
vorbei. Die Leisten geben dem Schuhin-
nenraum heute von anbeginn die richti-
ge Passform. 

Schuhe bestehen aus dem Schuhober-
teil (dem „Schaft“) und der Sohle. „Die 
meisten Schuhe weltweit werden 
geklebt, wir haben uns aber auf Werk-
zeuge für direktbesohlte Schuhe speziali-
siert“, erklärt Vertriebsleiter Haymo 
Bertram. Der Schaft des Schuhs wird bei 
diesem Verfahren beim Hersteller meist 
händisch auf die Leisten gezogen.  Leis-
ten und Schaft tauchen in eine alumi-
niumform, in der das Sohlenmaterial an 
den Schaft angeschäumt wird. Diese 
Direktbesohlungsformen aus aluminium 
liefert Fagus im Set zusammen mit den 

Leisten. Rund 15 000 Leisten produziert 
Fagus noch im Jahr. Das unternehmen 
beliefert weltweit Hersteller von Sport-
schuhen, Outdoor-Schuhen und Sicher-
heitsschuhen, – also Schuhen, die etwa in 
der industrie  getragen werden oder auf 
dem Bau, die einiges aushalten müssen 
und deren Sohle besonders griffig sein 
muss, damit arbeiter auch auf schmieri-
gen Oberflächen nicht ausrutschen. 
genau auf diese nische hat sich Fagus 
zunehmend spezialisiert. Das unterneh-
men hilft Schuhherstellern  auch beim 
Design der Sohlen. 

Leisten für herkömmliche Straßenschu-
he werden heute dagegen großteils woan-
ders produziert, in asien, Osteuropa und 
Portugal. „aus dem klassischen Segment  
der Zwickleisten für die traditionelle 
Schuhfertigung haben wir uns komplett 
verabschiedet“, sagt Haymo Bertram, dort 
könne man preislich nicht mehr mithal-
ten. ein Paar Leisten für Straßenschuhe 
wird heute in Billiglohnländern wie 
indien und China für 7 Dollar hergestellt. 
„Das ist ein Billigprodukt geworden“, sagt 
Bertram. ganz anders sieht es auf dem 
Markt für Sicherheitsschuhe aus. Leisten 
hierfür kosten rund 500 euro je Paar. „Da 
ist ganz andere Präzision verlangt“, erklärt 

Bertram. Während die toleranz bei tradi-
tionellen Schuhleisten bei etwa einem 
Millimeter liege, gehe es bei Sicherheits-
schuhen um ein Zehntel davon. „ungefähr 
die Hälfte unseres geschäfts mit Werk-
zeugen erwirtschaften wir im Bereich der 
Sicherheitsschuhe“, sagt Michael gaw-
ronski, der in Personalunion auch 
geschäftsleiter der Schuhleisten-Sparte 
ist. Fagus sieht in dieser nische einen 
wachsenden Markt, auch in Hochlohnlän-
dern wie Deutschland.

auch künftig werden daher im Fagus-
Werk weiter Schuhleisten produziert. Das 
gebäude selbst hat die eigentümerfamilie 
in den Jahren zwischen 1982 und 2002 
komplett restauriert, die Hälfte der Kosten 
haben die inhaber selbst getragen, den 
Rest trugen der Bund und das Land nie-
dersachsen. im alten Kesselhaus ist mitt-
lerweile die Kantine untergebracht, im 
früheren Buchenholz-Lager die ausstel-
lung zum Weltkulturerbe. auch der alte 
Schornstein wurde erhalten und sogar 
wieder auf seine Originalhöhe aufge-
stockt, obgleich er eigentlich nicht mehr 
gebraucht wird. Rund 20 000 Besucher 
kommen jedes Jahr, um sich das 
ursprungswerk moderner industriearchi-
tektur anzusehen. 

Das Fagus-Werk in alfeld war die erste Fabrik, die der 
spätere Bauhaus-gründer Walter gropius entwarf. 
Der Bau aus dem Jahr 1911 gilt als Vorreiter der Moderne. 
noch heute werden dort Schuhleisten produziert.
Von Tillmann Neuscheler  (Text) und Franziska Gilli  (Fotos)

Schuhleisten aus 
dem Gropius-Bau

Aus einem Rohling wird ein 
moderner Leisten aus 

grünem Kunststoff gefräst 
(oben). Früher waren die 
Leisten aus Buchenholz.

Schlichte Schönheit: 
Das Fagus-Werk mit
 seinen verglasten Ecken  
ist Weltkulturerbe.  Es  
war Vorbild vieler 
moderner Fabrikbauten.  

Oben: Blick durch 
eine verglaste Ecke 

auf die alte Leisten-
Fabrik Behrens‚ 

jenseits der 
Gleise,  in der der 

Firmengründer 
einst angestellt war.

Unten: Kartei zu 
alten Schuhleisten 

Alfeld

D ie geschichte des Fagus-
Werks beginnt mit einer 
art Bettelbrief: als sich 
Carl Benscheidt im Jahr 
1910 entschied, eine 
eigene Fabrik für Schuh-

leisten zu bauen, bekam er kurz darauf ein 
Schreiben vom damals noch völlig unbe-
kannten Walter gropius. Der damals 27 
Jahre alte Jungarchitekt, der sich gerade 
erst selbständig gemacht hatte, bot dem 
Fabrikanten ungefragt seine Hilfe beim 
entwerfen der neuen Fabrik an. gropius 
hatte damals, wie er später erzählte, Hun-
derte solcher Briefe rausgeschickt, wann 
immer er von einem neuen Bauvorhaben 
erfuhr. Dieses Mal hatte er endlich an den 
Richtigen geschrieben, an einen, der offen 
war für moderne glasfassaden-entwürfe, 
die damals – es regierte noch Kaiser Wil-
helm ii. – längst nicht jedem gefielen.  
Benscheidt selbst hatte gerade seine 
arbeit als technischer Leiter und Prokurist 
in der alfelder Schuhleistenfabrik Beh-
rens im Streit aufgegeben, er wollte zwar 
weiterhin Schuhleisten produzieren, aber 
er wollte es auch anders und besser 
machen. Für den Bau seiner eigenen Fa -
brik hatte er sich  ein grundstück jenseits 
der gleise gekauft, mit Blick auf das Fa -
brikgebäude seines früheren arbeitge-
bers, dem er wohl auch beweisen wollte, 
wie es besser, moderner und humaner 
geht. als sich gropius und Benscheidt 
erstmals trafen, soll die Chemie sofort 
gestimmt haben.

Das funktionale Konzept für die neue 
Fabrik hatte sich der Fabrikant schon 
zuvor mit einem anderen architekten 
überlegt, doch er war noch nicht richtig 
zufrieden. gropius sollte der Fabrik ein 
neues, lichtdurchflutetes aussehen  geben, 
in dem Menschen gerne arbeiten. und das 
tat er: mit Ziegelsteinen, glas und Stahl. 
ganz im späteren Bauhaus-Stil verzichte-
te er auf alle überflüssigen Ornamente, 
die in der damaligen Kaiserzeit noch hoch 
in Mode waren, setzte stattdessen auf 
schlichte Sachlichkeit mit lichtdurchflute-
ten Hallen und freitragenden verglasten 
ecken. es wurde sein erstlingswerk. 

Walter gropius machte später Weltkar-
riere, gründete das Bauhaus in Weimar 
und später in Dessau. nach dessen Verbot 
durch die nazis zog er erst nach england, 
dann nach amerika und wurde gefeiert als 
architekt der Moderne. Hochhäuser mit 
glasfassaden gehören heute in allen Me -
tropolen rund um die Welt zum Stadtbild. 
in new York baute er das Pan-am-Buil-
ding (heute Met-Life-Building), die 
geschäftszentrale der legendären ameri-
kanischen Fluggesellschaft  Pan am.

Was aber wurde aus dem Fagus-Werk in 
der Kleinstadt alfeld, rund 50 Kilometer 
südlich von Hannover? in der Fabrik wer-
den  bis heute Schuhleisten produziert. 
Das gebäude selbst haben schon kurz 
nach dem Zweiten Weltkrieg die briti-
schen Besatzer 1946 unter Denkmalschutz 
gestellt, 2011 wurde die Fabrik sogar in die 
Liste der uneSCO-Weltkulturerbestätten 
aufgenommen. es ist eine der ganz  weni-
gen Welterbestätten, in der noch ganz 
regulär gearbeitet wird.

Rund 40 Menschen arbeiten heute 
noch in der Schuhleisten-Produktion im 
Hauptgebäude, in den 50er-Jahren waren 
es noch 500. Das unternehmen Fagus 
heißt mittlerweile Fagus grecon, weil es 
sein Spektrum auf andere geschäftsfelder 
erheblich erweitert hat, insgesamt arbei-
ten heute am Standort rund 440 Men-
schen. aber nur noch rund 5 bis 10 Pro-
zent des gesamtumsatzes von rund 100 
Millionen euro im Jahr entfallen auf 
Schuhleisten und -formen. Das Hauptge-
schäft erwirtschaftet das unternehmen 
mittlerweile mit industriellen Brand-
schutzanlagen und Messtechnik, die etwa 
in der Holz verarbeitenden industrie beim 
Bau von Spanplatten zum einsatz kommt.

 Das unternehmen produziert Funken-
löschanlagen für industriebetriebe, die 
mit leicht entzündlichen Stoffen arbeiten. 
Die anlagen zum präventiven Brand-
schutz kommen überall dort zum einsatz, 
wo durch trocknung Staub entsteht und 
wegen der großen Oberflächen der Parti-
kel explosionsgefahr besteht, etwa in der 
Holzindustrie oder der Lebensmittel-
industrie. Die Funkenlöschanlagen 
erkennen Brände schon im Keim – dank 
präziser Sensoren in Millisekunden: 
„Funken und glimmnester werden mit 
fein dosierten Sprühstößen aus Wasser 
unschädlich gemacht“, erklärt Michael 
gawronski, einer der beiden geschäfts-
führer des unternehmens: „es wird 
gelöscht, bevor es brennt“, damit die Mit-
arbeiter geschützt sind und die eigentli-
chen Maschinen möglichst durchgehend 
ungestört laufen können.

Die neuen geschäftssparten kamen in 
den 70er-Jahren hinzu, als Fagus mit sei-
ner Schuhleistenproduktion kurz vor der 
insolvenz stand. Ohne die neuen 
geschäftsfelder hätte auch die Schuhleis-
tenproduktion in alfeld kaum überlebt, 
denn die einst großen deutschen Schuh-
hersteller sind großteils schon vor Jahr-

Fabriken in
deutschland
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W ir sind eine industrie, 
die keinerlei volkswirt-
schaftliche Bedeutung 
hat.“ es gibt sätze, die 
würden die meisten 

Chefs nicht sagen. Axel Marx schon. er 
leitet seit knapp 20 Jahren das Nürnber-
ger Unternehmen staedtler. Wem staedt-
ler nichts sagt, sollte wohl einfach einmal 
in der schreibtischschublade kramen – 
denn so gut wie jeder Haushalt in 
Deutschland besitzt einen Bleistift oder 
einen Radiergummi von staedtler. Die 
schwarz-gelb gestreiften stifte begleiten 
manche Menschen sogar von ihrem ers-
ten schultag  an ein Leben lang. Nur 
bedeutend, ja, bedeutend sei die indus -
trie im Vergleich zu anderen Branchen 
eben nicht, sagt Marx. 

staedtler erlöst 400 Millionen euro im 
Jahr, hat etwa 2300 Mitarbeiter und ist in 
26 Ländern tätig. in Deutschland arbei-
ten rund 1260 Beschäftigte an drei stand-
orten. eine kleine industrie mit einer 
großen tradition. Dass die Herstellung 
von schreibwaren nicht der Mittelpunkt 
des deutschen Unternehmertums dar-
stellt, scheint zu Marx ganz gut zu passen 
– zumindest er selbst mag es auch nicht, 
in den Vordergrund gerückt zu werden. 
„Muss das denn wirklich sein?“ er ver-
sucht den Fotografen gerade zu überre-
den, doch kein Porträtfoto von ihm zu 
machen. Ohne erfolg, nur allzu groß soll-
te das Bild doch bitte nicht erscheinen.  
Dabei hat Marx viel Zeit seines Lebens 
bei staedtler verbracht. 

Eine Branche 
mit großer Geschichte 
seit 1977 arbeitet er nun schon im Unter-
nehmen, erst als Azubi, später als Mana-
ger. Wenn es um die Firmengeschichte 
geht, kommt Marx direkt ins Plaudern. 
Nein, nein, erfinder des Bleistifts sei 
man nicht gewesen. trotzdem sei das 
Unternehmen in der Geschichte der Blei- 
und Buntstifte ein besonders wichtiger 
Akteur gewesen. schon 1662 kam Fried-
rich staedtler eine idee, die die Grundla-
ge des heutigen Unternehmens legte. er 
war Kaufmann, erfinder und gilt vielen 
als einer der ersten namentlich bekann-
ten deutschen Bleistiftmacher. 

staedtler hob die trennung von der 
Produktion der Mine und der Herstellung 

der Wirklichkeit ist, zumindest die 
Gesichtsausdrücke der Männer, die die 
Maschine im Auge behalten, schauen 
mehr konzentriert als liebevoll. 

Nach dem Pressen werden die Platten 
auf Länge eines stiftes geschnitten. ein 
Mitarbeiter kontrolliert, ob die Qualität 
stimmt – passt etwas am Rohstift nicht, 
endet sein Produktionsprozess hier. Die 
stifte, die passen, laufen weiter. sie werden 
thermisch geglättet und gespitzt. „Der Rest 
ist Verpackung“, sagt Czeschka. Denn 
eigentlich könne mit dem Rohstift schon 
geschrieben werden. tausend stifte wer-
den je Minute produziert, 16 je sekunde. 

Weil aber kein Kunde nur mit einem 
fast unbearbeiteten stück Holz schreiben 
möchte, kommt der Bleistift in die 
Lackiererei. Dort erhält er den passenden 
Anstrich und durchläuft dafür ein Farb-
bad. Am ende sind es 6 Lackschichten, 
die ihn zieren, und die sind ganz ver-
schieden: in Deutschland hat der Bleistift 
in der Regel eine schwarz-gelbe Färbung, 
in südamerika ist staedtler für seine rot-
schwarzen Produkte bekannt. 

Wenn der Lack des stifts getrocknet 
ist, erhält ein teil der Produkte eine rote 
Färbung am stiftende, andere bekommen 
eine Radiergummi-Kappe verpasst. Und 
wofür ist am ende eines Bleistifts ein 
Radiergummi? Damit man einen Fehler 
korrigieren, also ausradieren kann. Nie-
mand ist perfekt. Mit diesem Verfahren 
produziert staedtler rund 2,5 Millionen 
stifte –  je tag. Am ende der Produktion  
in Neumark werden die stifte verpackt 
und in den Verkauf geschickt. 

Zweite Station 
Nürnberg, Mittelfranken
Auf 47 000 Quadratmetern steht hier die 
Zentrale des Unternehmens. seit 1988 sei 
staedtler vor Ort, sagt Marx. Hier sind 
auch Verwaltung, Logistik und ein Hoch-
regallager. Der Chef aber will vor allem in 
die Minenproduktion. Die Mine sei 
schließlich  die Lebensader jedes Blei-
stifts. erkennen lässt sich die Minenpro-
duktion schon von Weitem. Der Boden 
der Fabrik ist zum teil mit Graphit 
gefärbt, jenem Material, welches der Blei-
stiftmine die dunkle Farbe gibt. Mine sei 
nicht gleich Mine, sagt Marx. Der Härte-
grad eines Bleistiftes entscheidet, wofür 
er verwendet wird. Die Minen sind von 

zwei Bestandteilen abhängig, von ton 
und von Graphit: Je höher der Graphitan-
teil, desto weicher, aber auch dunkler ist 
sie. Je mehr ton zugemischt wird, desto 
härter wird die Mine. ein Künstler will 
einen anderen Härtegrad als ein schul-
kind. Nach dem Vermischen werden die 
Materialien zu einer Mine gepresst und 
getrocknet. Damit diese hart genug wird, 
wird sie in einem 1000 Grad Celsius hei-
ßen Ofen gebrannt. ein abschließendes 
Wachsbad macht sie stabil und nahezu 
bruchsicher. 

Neben der Minenproduktion wird in 
Nürnberg auch industrieplastik gemacht.  
„Alle Automobilfirmen sind bei uns Kun-
den“, sagt Marx. staedtler sei hier füh-
rend. trotzdem seien es am ende die tra-
ditionellen Blei- und Buntstifte, die mit 
rund 40 Prozent den größten Umsatzan-
teil ausmachten. „ein Bleistift ist irgend-
wann auch auserzählt“, sagt Marx. Man 
könne ihn nicht immer wieder neu erfin-
den. Was man aber könne, sei, die Pro-
duktionsprozesse effizienter zu gestalten. 

Dritte Station 
Sugenheim, Mittelfranken 
Neben der Radiergummiproduktion 
spielt der dritte standort für staedtler vor 
allem für seine Wopex-technologie eine 
Rolle. Wopex-technologie steht für 
„Wood Pencil extrusion“, mit dieser ist es 
möglich, auch Holzabfälle zu Bleistiften 
oder Farbstiften zu verarbeiten. Während 
ein traditioneller Bleistift elf Produk-
tionsschritte benötigt, sind es beim 
Wopex nur noch vier. „Keiner konnte vor 
uns so ein Material machen, das einer-
seits fest ist, aber sich auch anspitzen 
lässt“, sagt Marx. Anders als in den ande-
ren Produktionsstätten, läuft bei der 
Wopex-Produktion vieles hoch automa-
tisch. in der Halle sind daher auch kaum 
Menschen; nur einige Mitarbeiter, die die 
Qualität von Hand kontrollieren. Den 
Rest machen Maschinen. 

Am ende spricht Marx noch mal über 
die anderen, die, die vielleicht etwas mehr 
Umsatz erzielen. er zitiert steve Jobs: „Wer 
möchte einen stift? sie müssen ihn neh-
men und wieder weglegen, und sie verlie-
ren ihn. Niemand will einen stift“, soll der 
Apple-Gründer gesagt haben. Die großen 
Konzerngründer hätten eben doch nicht 
immer recht, sagt Marx.  

Bleistifte sind längst kein Hightech-Produkt  mehr. Doch ihre Fertigung ist noch immer 
ein komplizierter Prozess. Bei staedtler hat man ihn nahezu perfektioniert.
Von Stefanie Diemand (Text) und Wonge Bergmann (Fotos), Nürnberg

Die Bleistiftmacher 
aus NürnbergNürnberg

Nicht nur Autos 
werden lackiert: 
In der Lackiererei 
für die Rohstifte 
von Staedler am 
Standort Neumarkt 
in der Oberpfalz 

 Der Chef und seine Stifte: 
Axel Marx, Geschäfts-
führer der Staedtler Mars 
GmbH & Co KG, in der 
Fabrik in Sugenheim mit 
einem aus sogenanntem 
Upcycled Wood hergestell-
ten Bleistiftstück (oben). 
Eingang  zur Fabrik in   
Sugenheim (unten)

Herz und Hülle: 
Die Bleistiftminen 
(oben) werden für das 
Zusammenführen 
mit den Plättchen aus 
Lindenholz (Mitte) 
sortiert und eingelegt. 

der Holzfassung auf. Während zuvor also 
noch schreiner und Bleiweißschneider 
jeweils an der Fertigung von stiften 
beteiligt  waren, wurde der Prozess von da 
an effizient gestaltet – gegen den Willen 
der damaligen Gewerbeaufsicht, des 
sogenannten Rugsamts in Nürnberg.  es 

war der Anfang des Handwerks, wie wir 
es kennen. Vor dem Zweiten Weltkrieg 
produzierten noch elf Betriebe rund um 
Nürnberg. Nach dem Krieg blieben nur 
einige davon übrig, darunter sind staedt-
ler, auch Faber-Castell, Lyra oder 
schwan-stabilo. Ja, die Bedeutung für die 
Region, die sei natürlich hoch, sagt der 61 
Jahre alte Marx. Doch die Beziehung 
unter den Konkurrenten war nicht immer 
einfach. Auch den einen oder anderen 
streit habe man untereinander ausge-
fochten. so etwa als es darum ging, wer 
den Buntstift erfunden habe. Konkurrent 
Faber-Castell war sich jahrzehntelang 
sicher, der erfinder zu sein. ein Doku-

ment bestätigt aber, dass staedtler früher 
Farbminen an Faber-Castell lieferte. Das 
Dokument sendete das Unternehmen 
auch an den im Jahr 2016 verstorbenen 
Anton-Wolfgang Graf von Faber-Castell, 
der jahrzehntelang sein Unternehmen 
verantwortete. er habe es „sportlich 
genommen“, sagt Marx. Natürlich mag 
staedtler nicht vergleichbar mit so man-
chem Autokonzern oder tech-Unterneh-
men sein; an tradition könne aber kaum 
eine Branche seine industrie schlagen. so 
viel Handwerk stecke noch heute im Pro-
dukt – und das zeigt Marx gerne. 

Erste Station 
Neumarkt in der Oberpfalz
in Neumarkt in der Oberpfalz arbeiten 
rund 220 Mitarbeiter. Hier steht vor allem 
die Blei- und Buntstiftproduktion im Mit-
telpunkt. in der Fabrikhalle ist es laut, es 
rattert, Holzplatten laufen über ein Band. 
Denn hier finden die Holzvermantelung 
eines stiftes und die Mine zueinander; die 
Hülle trifft auf den Kern. Zwei Linden-
holzblättchen werden an der sogenannten 
Rohstoffstraße mit einer Bleimine ver-
presst. „Wir nennen das Hochzeit“, sagt 
Konstantin Czeschka, Leiter der techno-
logie und Produktion des Unternehmens. 
Das klingt etwas romantischer, als es in 

Welthit: Einer der in aller Welt beliebteste Bleistifte kommt aus Neumarkt 
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A n diesem Morgen sind es Ver-
treter eines großen Herstellers 
von Frühstücksflocken. Am 
Nachmittag könnte es ein Au -

tomobilkonzern oder Lebensmittelfabri-
kant sein. Die Branche ist dabei vollkom-
men egal. ihnen allen geht es darum, die 
eigene Produktion zu verbessern – über 
Automation. Deshalb kommen Kunden – 
im schnitt drei bis vier Besuchergruppen 
am tag – zu siemens. 

sie schauen sich das elektronikwerk im 
oberpfälzischen Amberg an, das 1989 als 
eigenständige Fabrik neben dem schon seit 
1948 bestehenden Gerätewerk gegründet 
wurde. Der Münchner Dax-Konzern ist 
global führend, wenn es um industrieauto-
matisierung geht. Und dafür ist wiederum 
Amberg der Vorzeigestandort im siemens-
Universum – mithilfe der technik, die dort 
produziert wird. 

„Die globalen Megatrends betreffen alle 
Kunden. Deswegen sind sie an unserer 
digitalen transformation interessiert, wie 
sich also die reale mit der virtuellen Welt 
verbinden lässt“, erklärt Nina Herrmann. 
sie muss es wissen, betreut sie im Besu-
cherzentrum doch mehrere Gruppen täg-
lich. Dabei können die Aufgabenstellungen 
ganz unterschiedlich sein: ein Unterneh-
men möchte den eigenen CO2-Fußabdruck 
in der Fertigung messen und reduzieren, 
ein anderes die Maschinen vorausschauen-
der warten und dadurch effizienter wer-
den, und ein nächstes muss für ein neues 
Produkt die Fertigungsprozesse überprüfen 
und kostengünstig gestalten. 

Das elektronikwerk gilt als eine der 
mo dernsten Fabriken. Die Prozesse sind 
zu 75 Prozent automatisiert, jedes Jahr 
steigt die Produktivität der Mitarbeiter in 
der Fertigung um etwa 6 Prozent. 17 Mil-
lionen Produkte in 1400 Varianten wer-
den jährlich hergestellt – etwa eines je 
sekunde. im Jahr werden 20 Prozent der 
Maschinen umgezogen, um den Material-
fluss zu optimieren. Die Vision ist, dass 
sich die Fabrik einmal komplett von selbst 
steuert. es wundert nicht, dass selbst das 
schwarze Brett für Mitarbeiterinformatio-
nen hier digital ist. 

Amberg ist in einen Werksverbund in -
tegriert, unter anderem mit den Fabriken 
in Fürth, welche derzeit ausgebaut wer-
den, und dem chinesischen Chengdu. 
Dort steht eine Art schwesterfabrik zu 
Amberg, die dieselben Produkte fertigt, 
aber vorwiegend für China. Die dortigen 
Prozesse, Maschinen und it-Architektur 
stimmen quasi überein. „Aufgrund der 
struktur im Werksverbund sind wir so 
aufgestellt, dass wir eine entlastungsfer-
tigung fahren können. Das ist gelebte 
Praxis, wenn es temporär zu spitzen 
kommt“, sagt Gunter Beitinger, der die 
Digitalisierung der Werke der siemens-
sparte industrieautomatisierung koordi-
niert. in Fürth wiederum sollen künftig 
un ter anderem die Fertigung der touch-
Displays für die Maschinensteuerung so -
wie einige kundenspezifische Produkte 
konzentriert werden, die noch mehr 

auf einer Linie eigentlich nur ein Pro-
dukt. Mittlerweile sind wir komplett fle-
xibel“, sagt Bönig. Wie aber lässt sich die-
ser Prozess nun noch weiter automatisie-
ren, noch effizienter gestalten? 

Der schlüssel liegt in den Daten. es 
gibt rund 1000 Maschinen in der Halle. 
Jede von ihnen wird durch siemens-
steuerungen kontrolliert und ist damit 
ins Gesamtsystem verbunden. Jeden tag 
werden an den Maschinen mehr als 50 
Millionen Prozess- und Produktdaten 
gesammelt. Doch nur etwa 10 Prozent 
davon werden allerdings in die Cloud, 
also die Datenwolke, geschickt. „in der 
Cloud ha ben wir zwar sehr viel Rechen-
power, aber es dauert zu lang, die Daten 
erst dorthin zu schicken, auszuwerten 
und wieder zu rück zu den Maschinen zu 
senden“, er klärt Bönig. „Die Kommuni-
kation darf nicht länger als 150 Millise-
kunden dauern.“

Deshalb kommt sogenanntes edge 
Computing hinzu. Hinter dem Begriff 
verbergen sich lokale Computer, die an 
einigen wichtigen Maschinen angebracht 
sind, die Daten lokal sammeln, auswer-
ten und die Maschinen danach steuern. 
Die Cloud kommt meistens dann zum 
einsatz, um Prozesse neu aufzustellen 
oder zu op timieren – mithilfe von Künst-
licher intelligenz und einem digitalen 
Zwilling der Fabrik, also einer original-
getreuen simulation. 

Auf diesem Weg können die siemens-
ingenieure einzelne Komponenten ver-
ändern und testen, wie sich dadurch der 
Produktionsprozess eine etage tiefer 
verändern würde. Die erkenntnisse aus 
dem Modell werden dann wieder zurück 
in den edge-Computer an der Maschine 
ge schickt, der danach die reale Produk-
tion anpasst. 

Beispiel Frässpindel: Die fräst die ein-
zelnen steuerungen aus der Leiterplatte. 
Während sich eine übliche siM-Karte 
einfach vom Handynutzer herausdrü-
cken lässt, müssen die filigranen steue-
rungen he rausgeschnitten werden. Das 
Problem: Dabei entsteht sehr feiner 
staub, der sich in die spindel setzt und 
nach einiger Zeit zum Ausfall der Pro-
duktion führt. „es konnte passieren, dass 
die spindel nach drei oder auch erst nach 
sechs Monaten nicht mehr reibungslos 
lief“, erzählt Bönig. 

Das entwicklerteam erkannte, dass die 
Drehzahl und der stromverbrauch des 
Antriebs mit dem Problem zusammenhin-
gen. es spielte die Daten in einen edge-
Computer, in dem ein trainierter Algo-
rithmus in echtzeit Zusammenhänge zwi-
schen Auffälligkeiten der Prozessdaten 
und Ausfallzeiten analysierte und in die 
Produktion zurückspielte. 

seitdem warnt die Maschine rechtzei-
tig, sodass die Wartung nur etwa eine 
Viertelstunde dauert und die Produktion 
nicht über mehrere stunden stillsteht. 
Und das lässt fast jeden Kunden staunen 
– egal ob er nun Frühstücksflocken pro-
duziert oder Autos baut. 

Die siemens-Fabrik in Amberg ist eine der modernsten der Welt:  Maschinen, die 
miteinander kommunizieren, Daten sammeln und sich selbst steuern können. Doch ganz 
ohne Handarbeit geht es nicht.
Von Ilka Kopplin (Text) und Domenic Driessen (Fotos), Amberg

Jede Sekunde ein Produkt 

 Gunter Beitinger, 
Nina Herrmann 
und Jochen Bönig 
(von oben 
nach unten) 

Auf einer großen 
Steuerung können 
Tausende Mikro-
chips aufgebracht 
werden. Die werden 
auf Rollen geliefert. 

Amberg

Viele Maschinen, wenige Menschen: Am Standort Amberg arbeitet Siemens an der Zukunft des verarbeitenden Gewerbes.

Handarbeit erfordern. Die wandert aus 
Amberg ab und schafft dort wiederum 
Platz für neue hochautomatisierte Mon-
tagelinien. „Dadurch wird der Automa -
tisierungsgrad hier in Amberg auf etwa 
85 Prozent gesteigert“, sagt er. 

Wer deshalb glaubt, dass in der 
10 000  Quadratmeter großen Halle des 
Amberger elektronikwerks nur noch Ro -
boter und Maschinen stehen, liegt falsch: 
Gut 1200 Mitarbeiter sind in der Produk-
tion beschäftigt, rund 300 sind je schicht 
in der Fertigung. sie sorgen etwa dafür, 
dass Maschinen entstört und nachgefüllt 
werden. ein kleiner teil der Produkte 
entsteht derzeit noch in Handarbeit. „seit 
1990 ist die Produktionsfläche gleich ge -
blieben, und wir haben in etwa denselben 
Personalstamm. Die produzierte Menge 
hat sich in der Zeit aber sechszehnfach 

gesteigert“, sagt Jochen Bönig, der in 
dem Werk für einen teilbereich der Pro-
duktion verantwortlich ist. 

Wie das geht? Die stichworte lauten 
Cloud- und edge-Computing, Künstliche 
intelligenz und digitaler Zwilling. „Vor 
rund 30 Jahren wurden noch händisch 
strichlisten auf Papier über die fehlerhaf-
ten Produkte geführt“, erzählt Bönig. 
Damals waren auch Produktion und Qua-
litätskontrolle noch getrennt – gern wur-
de sich dann gegenseitig der schwarze 
Peter zugeschustert. ein Mitarbeiter sei 
dann auf die idee gekommen, diese sta -
tistischen Daten zu digitalisieren – eine 
Mammutaufgabe, die geglückt ist. 

Heute sind weit und breit keine strich-
listen mehr zu sehen. An 15 Montage -
linien der sogenannten Flachbaugrup-
penproduktion werden steuerungen 

hergestellt, die später beim Kunden in 
Maschinen und Montagelinien integriert 
werden. sie sorgen aber auch in Amberg 
dafür, dass alles reibungslos über die 
Bühne geht. 

Die Produktion selbst läuft dabei nach 
folgenden schritten ab: Zunächst werden 
die angelieferten Leiterplatten maschinell 
voneinander getrennt, also vereinzelt. sie 
bilden die Basis für die spätere steuerung. 
Anschließend bekommen sie per Laser ei -
nen Barcode verpasst – damit sind sie im 
gesamten Produktionsprozess digital auf-
findbar. Danach wird im siebdruck eine 
Lötpaste aufgetragen, die für die Verbin-
dung zwischen den einzelnen Bauelemen-
ten sorgen wird – ganz ähnlich wie beim 
stromkabel im Haus. 

im nächsten schritt wird in einem opti-
schen Verfahren das Druckbild überprüft. 
Dann folgt sozusagen das Herzstück: Mit-
hilfe einer Vakuumpipette werden die 
winzig kleinen Bauelemente, also Mikro-
chips, aufgebracht. Das Ganze verläuft 
unglaublich schnell, große steuerungen 
können schließlich tausende solcher Bau-
elemente haben. Außen an der Maschine 
sind in einem Wagen deshalb bis zu 
36  große Rollen angedockt, die alten 
Filmrollen äh neln. Auf ihnen werden die 
Mikrochips angeliefert, automatisch von 
der Maschine eingezogen, im inneren ab -
gerollt und die darauf befindlichen Mikro-
chips aufgebracht. 

„Wir verbauen hier mehr als sechs Mil-
liarden Bauelemente im Jahr“, sagt 
Bönig. Früher seien die Mitarbeiter im -
mer an den Maschinen entlanggegangen, 
um zu schauen, welche Rolle leer ist. 
„Heute weiß die Maschine das ganz ge -
nau, die Bestellung wird automatisch 
aus gelöst“, sagt er. Danach kommen die 
bestückten Leiterplatten in eine Lötsta-
tion, anschließend werden sie in einem 
Ofen gebacken und schließlich noch ein-
mal durch eine optische Kontrolle ge -
schickt. Das ergebnis: 99,9 Prozent aller 
hergestellten steuerungen kommen ohne 
Fehler aus der Montagelinie. „Früher lief 

Rund 17 Millionen Produkte entstehen in Amberg jährlich.
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Salat“, sagt Daniel Jung. „Früher waren das 
fünf Hektar an einem Feld, heute verteilt es sich 
auf vier Felder.“ trotzdem gehe viel kaputt. 
„Wir nehmen den Bedarf von den letzten Jah-
ren, berechnen den Durchschnitt und schlagen 
noch einmal 20 Prozent auf“, erklärt er. in etwa 
diese 20 Prozent eines Wochensatzes der Salat-
art endivie sei auf einem Feld wohl hinüber. 

Die ernte erreicht nach gut einer Stunde 
Fahrzeit die Fabrik am Ortsrand von Jagsthau-
sen, wenige meter vom Haus der großeltern 
entfernt in der Hermann-Jung-Straße 2. Die 
anlage zur maisverarbeitung  ist deutlich klei-
ner als das Salatpendant gegenüber. auf beiden 
Seiten wird der Platz trotz mehrerer anbauten 
schon wieder eng. Die nächste erweiterung ist 
in Planung, doch die angrenzende Jagst macht 
das Unterfangen zusätzlich kompliziert. 

„mais wird von Juli bis je nach Saison no -
vember verarbeitet“, sagt Daniel Jung, „danach 
steht die Linie still.“ Um das ganze Jahr über 
Kolben liefern zu können, werden teile der 
ernte verpackt, gekocht, und bei minus 21 
grad eingelagert. einzelne maiskörner, die 
nicht als solche verkauft werden können, wech-
seln als Beigabe für die Salatboxen die Straßen-
seite. Produziert wird jeweils in zwei Schichten. 
nachts steht die reinigung an. 

minus 21 grad erwarten einen in der Salat-
verarbeitung nicht.  einfrieren ist bei Salat be -
kanntlich kein thema. Doch kühle  minus zwei 
bis plus sieben grad sind es auch hier. Der Salat 
soll schließlich frisch bleiben, im idealfall wird 
er direkt verarbeitet. Jeder tag im Lager wirke 
sich am ende bei der Haltbarkeit aus, unter-
streicht Oliver Jung. im Lager türmen sich 
Salatkisten neben zugekauften Beilagen: kilo-
weise Oliven, Dressings, nudeln und weiteres. 

„Wenn hierzulande Salatsaison ist, verarbei-
ten wir fast nur eigenen anbau aus der region 
im Umkreis von 25 Kilometern oder von der 
Schwäbischen alb“, sagt Produktionsleiter Kay 
Schulze. auch Zucchini und Butternut-Kürbis-
se baue man selbst   an, das Kerngeschäft  aber 
sei Salat. Für die Versorgung im Winter hat das 
Unternehmen 2009 einen Betrieb in Portugal 
gegründet. Dazu kommen weitere Vertragser-
zeuger in Südeuropa. 

Produktion im Wandel 

nach der stichprobenartigen Kontrolle aller 
Waren beginnt die Verarbeitung der Salatköpfe 
mit der „rohwarenaufbereitung“. Strunk, 
Fremdkörper wie kleine tiere oder eben welke 
Blätter: alles, was nicht gegessen werden soll, 
wird per Hand entfernt. insgesamt arbeiten in 
der Produktion vom ersten Schritt bis zur Verla-
dung etwa 500 Personen. im gegensatz zum 
Prozedere zu Hause wird der Salat zuerst ge -
schnitten und dann gewaschen. Das sei tech-
nisch praktischer, sagt Schulze. gewaschen 
werden die Blätter in zwei grad kaltem Wasser. 
Darauf folgt ein Schleudergang und eine weite-
re Wäsche. es ist der lauteste teil der nass-kal-
ten Produktion.  Was nicht in einer Salattüte 
landet, wird in großen Bottichen in die nächste 
Halle zu den Bändern für die Boxen gefahren.  

Im Maisfeld und an der Produktion in Jagsthausen: 
Daniel Jung (links) und Kay Schulze 

Auf dem Weg 
in den Handel: 
Die Schalen werden 
in der Folge verpackt, 
etikettiert und ins 
Logistiklager nach 
Möckmühl transportiert, 
wo auch die 
Verwaltung sitzt. 

 Für die Salatboxen hat jeder Händler eine 
eigene rezeptur. Varianten gibt es viele. 
manchmal sei nur das Dressing ein anderes, 
sagt Schulze –  alles ist auch eine Frage des 
Preises. immer wieder gibt es zudem neue 
Wünsche von Seiten der Kunden: „Vor zehn 
Jahren waren nudeln in der Salatbox noch 
kein thema, heute ist es das normalste auf 
der Welt, die sogenannte menüschale“, sagt 
Schulze. teils läuft es auch andersherum: 
eine Box mit Kebabfleisch als Beilage sei 
gerade sehr beliebt. Die idee habe der tech-
nische Leiter gehabt. 

Kaum noch gefragt seien dagegen gemüse-
Spaghetti. „Der Hype ist vorbei“, konstatiert 
Schulze. Die für die Produktion hergerichtete 
ecke, vormals ein rohwarenlager, liegt am 
anderen ende der Halle mit den Fließbändern. 
„Wir haben mit einer tischmaschine angefan-
gen und die anlage dann stetig erweitert, die 
Produktion ist eben immer im Wandel“, sagt er. 
auch Bio sei für sie eine nische: „Wer wirklich 
wert auf Bio legt, kauft wohl eher einen Kopf 
und bereitet ihn dann selbst zu.“ 

an der Hallenseite für die Salatboxen 
herrscht Hochbetrieb. ein mitarbeiter befüllt 
die Boxen mit der Salatbasis, andere fügen die 
Beilagen hinzu. 1400 Schalen laufen je Stunde 
über eine Linie. Je nach rezeptur und Box wird 
die Produktionslinie ausgerüstet. Die gruppen-
leiter prüfen die ersten Boxen, stimmt alles, 
könnten die Bänder durchlaufen. Wie lange das 
mindesthaltbarkeitsdatum der Boxen mit der 
atmosphäre aus einer Stickstoff-, Kohlendi-
oxid- und Sauerstoffmischung ausfällt, kommt 
auf die Sorte an. mehr als acht tage geht nicht. 
Sind etwa Äpfel, ananas, oder Zwiebeln in der 

Schale, falle die Haltbarkeit kürzer aus. ein 
Dauerthema ist auch die Verpackung: „Wir pro-
bieren alles aus, was uns angeboten wird, aber 
bislang gibt es keine bessere alternative zur 
Plastikbox“, sagt Schulze. „nicht der Kunststoff 
an sich ist das Problem, sondern dass wir in 
Deutschland so schlecht recyceln, aber per -
spektivisch sollte er nur noch dort verwendet 
werden, wo es nicht anders geht.“

Handarbeit und Automatisierung

Bei der automatisierung stoßen Schulze und 
sein team an grenzen – teils an natürliche. „es 
gibt in Südamerika eine Firma,  die Salate voll-
automatisch putzen und schneiden lässt. Dafür 
braucht es aber genormte Köpfe, wir arbeiten 
hier aber mit Freilandware, die nicht gleichför-
mig  wächst, und haben zudem viele verschiede-
ne Salatsorten.“ automatisiert sei derweil das 
Kartonauffalten am ende der Produktion. Hier 
könnte auch der nächste Schritt folgen. Per -
spektivisch sinnvoll sei wohl ein roboterarm, 
um die Salatboxen vom Band in die Kartons zu 
befördern. Vor fünf Jahren hätten die arme 
aber auch noch gar nicht in die räumlichkeiten 
gepasst. getestet werde jedenfalls regelmäßig. 

auf dem Feld sieht es ähnlich aus. „es gibt 
Salaterntemaschinen, aber die sind nicht das 
gelbe vom ei“, sagt Daniel Jung. „Schon wenn 
das Feld nicht komplett eben ist, wird es 
schwierig und bei jeder Salatsorte wächst der 
Strunk anders. Der Schnitt muss aber auf zwei 
millimeter genau passen, sonst fallen schon auf 
dem Feld alle Blätter ab.“ Fürs erste ist also 
auch hier Handarbeit weiter gefragt. Salat ist 
eben nicht gleich Salat. 

Der erste Schritt 
in der Verarbeitung: 
Welke Blätter, Strunk 
und Fremdkörper 
werden am 
Fließband entfernt. 
Der Salat wird dann 
geschnitten und 
weiterverarbeitet. 

Vom Feld in die Box: 
Nach der Ernte 
und der ersten 
Bearbeitung wird der 
Salat gewaschen. 
Danach folgt seine 
Portionierung in 
Tüte oder in 
Salatschalen.

S alat ist nicht gleich Salat“: Wer mit 
Daniel Jung unterwegs ist, lernt 
schnell die Feinheiten kennen. ein 
Salat, den Verbraucher als Kopf im 
Supermarkt kaufen,  wachse relativ 

schnell und wiege in der regel ähnlich viel. 
„Wir dagegen brauchen Sorten, die langsam 
wachsen und so viel Struktur bilden, damit er 
später in der tüte oder Schale nicht 
matscht“, erklärt Jung auf dem Weg zu 
einem Salatfeld. 

Von diesen gibt es – ebenso wie von mais-
Flächen –  zahlreiche rund um Jagsthausen im 
Landkreis Heilbronn. gartenfrisch Jung ist 
einer der deutschlandweit größten Produzenten 
von fertig geschnittenem Salat und gemüse in 
verschiedensten Varianten. Je Woche verlassen 
rund 700 000 Salatschalen das Werk, in beson-
ders starken Zeiten sind es auch mal eine mil-
lion. gut 900 000 Salattüten kommen hinzu, 

alles für die eigenmarken von Händlern wie 
edeka, aldi, Penny, tegut oder Kaufland. Der 
Umsatz der gruppe belief sich zuletzt auf rund 
125 millionen euro. externe geschäftsführer 
gibt es nicht, wohl aber einen externen Partner. 
Der niederländische Kramer-Konzern hält seit 
anfang des Jahres die mehrheit an der Dachge-
sellschaft der Unternehmensgruppe Jung, der 
infolge des einstiegs neu gegründeten Her-
mann Jung-Kramer gmbH. geführt wird die 
Dachgesellschaft wie auch gartenfrisch Jung 
von Oliver Jung, einem Cousin von Daniel 
Jung, der wiederum  für die landwirtschaftli-
chen Produktionsbetriebe verantwortlich ist. 
Zur gruppe gehört noch der Vertrieb sowie 
eine Spedition – alles mit der Zeit gewachsen 
und unter Leitung von Familienmitgliedern, 
nunmehr in dritter generation.

auf einem Feld ist an diesem morgen im 
august auch Daniels Vater, Dieter Jung, zu fin-
den. Seit sechs Uhr erntet eine gruppe rumäni-
scher Saisonkräfte Salatköpfe.  gerade hilft 
Daniel Jungs großmutter mit. Kein seltener 
anblick, sagt er. Sie habe das Unternehmen ja 
mit aufgebaut und kenne es nicht anders. 

Die Hitze und trockenheit des Sommers 
haben ihre Spuren hinterlassen. „einige Pflan-
zen sind in die Höhe geschossen und haben 
Samen ausgebildet“, sagt Daniel Jung und deu-
tet auf einen Kopf, der mit seinem Stängel eher 
einer Blume ähnelt. Da die nährstoffe in diesen 
Fällen in die Spitze der Pflanze wandern und 
sich ein übergroßer Strunk ausbilde, seien sie 
für die Produktion nicht mehr nutzbar: „Da 
sieht man, was die Hitze ausmacht.“

Zudem habe man notgedrungen angefan-
gen, Salate auf beregnungsfähige Felder aufzu-
teilen. Besser fürs Wachstum der Pflanzen, aber 
eine zusätzliche Herausforderung für die ernte:  
„Wir pflanzen jede Woche fünf bis sechs Hektar 

Fabriken in 
deutschland

 Bis zu eine million 
Salatboxen oder 
vorgeschnittene tüten  
verlassen jede Woche die 
Fabrik von gartenfrisch Jung.
trotz aller technik ist 
weiterhin viel Handarbeit 

nötig. Das gilt auch für die ernte. 
Von Benjamin Fischer (Text) und 
Domenic Driessen (Fotos), Jagsthausen

Salat vom 
Fließband 

Jagsthausen
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Im Königreich
 der Kettensägen: 
Patriarch Hans Peter 
Stihl im April 2017 
Foto Verena Müller

Richtige 
Handarbeit:
Ein Mitarbeiter 
montiert  
eine Kettensäge.
Foto Verena Müller

Made in Waiblingen: 
Auch die Fertigung 
der Kunststoffteile 
und der Kettensägen-
schienen findet
 am Standort statt. 
Foto Verena Müller

E in leichter Ölgeruch liegt in der 
Luft. An den Bändern stehen 
Mitarbeiter und schrauben, 
drücken, kleben. Schritt für 

Schritt wird während der Fahrt über das 
Band aus einem kleinen undefinierbaren 
Stück mit Löchern und Ausbuchtungen  
eine Kettensäge.

Hier in einer  Fabrik in Waiblingen, 
einem zivilisierten Vorort von Stuttgart, 
arbeiten zivilisierte Mitarbeiter, die Pro-
dukte herstellen, die im Bewusstsein vie-
ler Bürger wohl für den Verlust jeglicher 
Zivilisation stehen. Zumindest gehören 
Kettensägen-Killer seit dem texanischen 
Kettensägenmassaker zur Filmgeschich-
te. Blutrünstig geht es in Waiblingen aber 
nicht zu,  hier sind nur lauter Arbeiter, 
übrigens fast alles Männer, nicht wenige 
mit Migrationshintergrund, die schwä-
beln – und doch ganz zufrieden wirken 
mit ihrer Arbeit.

Waiblingen ist der Stammsitz des Ket-
tensägen-imperiums Stihl, dessen Marke 
laut eigenen Angaben seit dem Jahr 1971 
die meistverkaufte der Welt ist. 20 000 
Mitarbeiter beschäftigt das Unternehmen 
auf der ganzen Welt, 5800 in Waiblingen,  
ein Drittel davon in der Produktion.

ein bisschen ist es so, als würden hier 
verschiedene Jahrzehnte zusammenfal-
len. einerseits geht es hochtechnolo-
gisch zu: transportwagen fahren auto-
nom durch die Hallen, am Band stehen 
überall Kameras, die die Produkte auto-
matisch auf Fehler kontrollieren. Licht-
schranken registrieren Handgriffe und 
stellen sicher, dass die Mitarbeiter tat-
sächlich alle notwendigen Schrauben 
verbauen. Der Schraubenzieher hängt 
über dem Mitarbeiter und weiß automa-
tisch, welche Schraube er gerade 
schraubt und wie fest die sitzen soll, der 
Mitarbeiter braucht ihn nur hinzuhal-
ten. ist der Kettensägenmotor fertig, 
kommt er in eine Probelaufmaschine, 
die ihn automatisch startet und tests 
durchführt: Funktionieren der Start-
Stopp-Schalter und die automatische 
Kettenbremse? ein Roboter schüttelt 
später das fertige Produkt, bevor es ver-
packt wird, kräftig durch und prüft, ob 
der Benzinfilter richtig sitzt. Früher hät-
ten das die Mitarbeiter gemacht und in 
einer Schicht insgesamt 10 tonnen 
angehoben, sagt Werksleiter Frank Hös-
chele. Nun würden die Bänder so 
gebaut, „dass die Mitarbeiter die Sägen 
nicht anlupfen müssen“. Die Mitarbei-
ter, die an ihren möglichst ergonomi-
schen Arbeitsplätzen stehen, haben Air-
pods im Ohr und hören während der 
Schicht Musik.

So modern die Maschinen und Produk-
tionskonzepte auch sind, anderseits wirkt 
es ein bisschen so, als sei die Zeit hier vor 
einigen Jahrzehnten stehen geblieben, 
als habe es all die Produktionsverlage-
rungen nach Osteuropa und China nie 
gegeben. trotz der hohen Lohnkosten 
gerade in der Region Stuttgart stehen 
hier weiterhin Männer am Band und 
schrauben jeden tag acht Stunden lang, 
was das Zeug hält. Manche der Ferti-
gungskonzepte sind 30 Jahre alt.

Dieses Zusammenfallen der Jahrzehnte 
hat vielleicht auch damit zu tun, dass hier 
Unternehmenstypen zusammenfallen, 
die auf den ersten Blick nicht zusammen-
passen, die im Südwesten aber gar nicht 
so selten eine Melange bilden. Stihl ist 
gleichzeitig Weltkonzern und Familien-
unternehmen. Die Familie hält sämtliche 
Anteile. Der alte Patriarch Hans Peter 
Stihl (90), Sohn des Gründers, ist ehren-
vorsitzender des Aufsichtsrates und des 
Beirates. Vorsitzender der beiden Gre-

mien ist sein Sohn Nikolas (62), der das 
Unternehmen in dritter Generation führt. 
in vier Jahren wird Stihl 100 Jahre alt. 
Man hält dem Standort und den Wurzeln 
die treue. in Waiblingen sind sie seit der 
Nachkriegszeit, das Werk in Bad Cann-
statt war im Krieg zerstört worden. 
Nichtsdestotrotz gibt es ein globales Pro-
duktionsnetz, die Verlagerungen haben 
sie auch hier mitgemacht: in den USA, 
Brasilien, China und den Philippinen gibt 
es Standorte. Aber auch an denen in der 
Schweiz und in Österreich halten sie fest. 
tendenziell werden die günstigeren Pro-
dukte anderswo gefertigt, die für Profi-
handwerker kommen aus Waiblingen, der 
Qualität wegen. im Produktportfolio sind 
nicht nur Kettensägen, Stihl fertigt etwa 
auch Laubbläser oder Heckenschneider. 
Über Stückzahlen reden sie nicht.

Die Mischform aus Konzern und Fami-
lienunternehmen ist typisch für die 
Region, ebenso sinnbildlich stehen auch 
die Mitarbeiter für das Schwabenland. Sie 
sind treu, wie es in der Wirtschaftswelt 
seltener geworden ist: Fragt man die Mit-
arbeiter, die durch die Produktionshallen 
führen, wie lange sie schon für Stihl 
arbeiten, rechnen sie zurück und antwor-
ten eher in Jahrzehnten als in Jahren. 
Und sie sind tüftler, deren Leidenschaft 
für ihre Produkte  ansteckend wirkt. „Die 
Kettensäge beschleunigt in 0,25 Sekun-
den von 0 auf 100 km/h“, sagt Höschele 
nicht ohne Stolz über ein neues Modell. 
er leitet das Montagewerk in Waiblingen 
seit mehr als 20 Jahren und feiert am 
1. Oktober sein vierzigstes Betriebsjubi-
läum. Später erzählt er von Geräten mit 
beheizten Handgriffen, die speziell für 
kalte Regionen wie Skandinavien oder 
Kanada entwickelt wurden. Alle Maschi-
nen im Montagewerk werden von einem 
internen team entwickelt und gebaut.

Die Fertigungstiefe ist ungewöhnlich. 
Die Bauteile für den Motor, der hier 
zusammengebaut wird, kommen aus 
anderen internationalen Werken. in 
Waiblingen gibt es etliche weitere Fabri-
ken. Gleich nebenan steht ein weitgehend 
automatisiertes Werk, in dem aus Kunst-
stoff Griffe und Gehäuse gefertigt wer-
den. Die orange, weißen und schwarzen 
Kügelchen des Granulats lagern in gro-
ßen Silos, werden über edelstahlrohre an 
der Fabrikdecke zu den Maschinen 
gebracht, bei 250 bis 300 Grad einge-
schmolzen, unter hohem Druck in die 
benötigte Form gepresst, dann abgekühlt. 
So erzählen es die beiden Mitarbeiter, die 
heute in leitenden Positionen sind und 

einst als Azubi und Werkstudent zu Stihl 
gekommen sind. Auch sie haben diese 
Leidenschaft: Sie schwärmen von der 
Genauigkeit der Maschinen, davon, dass 
die Maschine, die die teile herstellt, einer 
Schließkraft von 800 tonnen standhalten 
müsse – so viel wie 150 elefanten. Oder 
mit welcher cleveren Lösung, die aus 
Wettbewerbsgründen nicht in der Zeitung 
stehen soll, eine der Maschinen dafür 
sorgt, dass der Griff hohl ist, um Material 
und Gewicht zu sparen.

Direkt nebenan werden die Schienen 
gefertigt, auf denen die Ketten später lau-
fen. es gibt sie in längerer und kürzerer 
Ausführung, alle sind dreilagig, manche 
jedoch teilweise hohl, um Gewicht zu 
sparen. Die Kunden tragen die Maschi-
nen ganze Arbeitstage lang, da zählt 
jedes Gramm. einige Schienen haben 
austauschbare Spitzen, weil der Ver-
schleiß dort am größten ist, wenn die 
Kette die Richtung wechselt und zurück 
Richtung Motor läuft. Bei bis zu 1000 
Grad härten sie die Laufbahn. Sollte in 
diesem Winter das Gas ausgehen, haben 
sie ein Problem, sagt der Werksleiter, der 
seit zweieinhalb Jahrzehnten für Stihl 
tätig ist. Frühestens im kommenden Win-
ter könnten sie auf Flüssiggas umstellen. 

Doch bei all dem gelassenen Selbstver-
trauen, das das Unternehmen ausstrahlt, 
ist schwer vorstellbar, dass ein Gasman-
gel das Unternehmen groß aus der Bahn 
wirft. Die eigenkapitalquote beträgt 
nach Unternehmensangaben mehr als 70 
Prozent, der Umsatz hat vergangenes 
Jahr erstmals die 5 Milliarden euro 
geknackt. Gerade stellen sie sukzessive 
auf Batterien um. ein Werk gibt es schon, 
natürlich in Waiblingen.

Schwäbelnde 
Mitarbeiter statt 
Horrorfilm-Klischees:   
in Waiblingen fertigt 
das Unternehmen Stihl 
Kettensägen. es ist die 
meistverkaufte Marke 
der Welt.
Von Gustav Theile, 
Waiblingen

Woher die Kettensägen kommen

Schrauben, drücken, kleben: Eine Motorsäge entsteht. Foto Verena Müller

FABRIKEN IN
DEUTSCHLAND

Waiblingen

© Frankfurter Allgemeine Zeitung GmbH, Frankfurt. Alle Rechte vorbehalten. Zur Verfügung gestellt vom



Seite 18 ·  Mit t WOCH, 5.  OKtOBeR 2022 ·  NR.  231 Unternehmen FRANKFURteR ALLGeMeiNe ZeitUNG

von Saarlouis, die nach dem Auslaufen der Ver-
brennerproduktion 2025 ohne Perspektiven 
dastehen.

Das klassische Fließband hat ausgedient

Produktionschef Rene Wolf, zeigt sich nun 
besonders begeistert darüber, dass er die 
Federführung für die Umgestaltung des Ford-
Werks übernehmen durfte. Denn der in thü-
ringen geborene ingenieur Wolf, der schon 
seit Jahrzehnten bei Ford arbeitet, und da wie-
derum vor allem in Köln, gehörte bereits im 
Jahr 2000 zum team für die vorhergehende 
Umgestaltung der Fabrikanlagen.

„Die einrichtung der Fertigung nicht auf der 
grünen Wiese, sondern auf dem ‚Brown field‘, 
auf dem Gelände einer bestehenden Fabrik, 
macht mehr Mühe, sie erfordert auch manch-
mal längere transportwege“, sagt Wolf. „Doch 
es gibt viele Vorteile, die ich nicht missen will. 
Nicht nur die infrastruktur, sondern vor allem 
eine eingespielte Mannschaft, mit der es viel 
leichter ist, die Produktionszahlen schnell zu 
steigern und dennoch Qualität zu produzieren.“ 
Und trotz der historischen Wurzeln des Stand-
ortes Köln brauche die Stadt den Vergleich mit 
anderen Fabriken nie zu scheuen: Wolf berich-
tet stolz, dass die gegenwärtige Fiesta-Ferti-
gung bei den allseits anerkannten Vergleichs-
untersuchungen – der von allen beachteten 
Unternehmensberatung Ron Harbour – zu  den 
effizientesten der Welt gezählt worden sei. Nun 

will Wolf mit dem Umbau seiner Fabrik auch 
zahlreiche Neuerungen einführen. Die hat er 
eigens in „tech Days“ den Mitarbeitern und der 
Öffentlichkeit präsentiert. Da geht es um selbst 
konstruierte automatisch fahrende Lastkarren 
für das Band, aber auch Hilfsmittel für die Mit-
arbeiter. Die reichen vom „exoskelett“, einer 
außen aufgeschnallten Mechanik als Hilfe beim 
vielen Bücken, bis hin zu Brillen mit Virtual 
Reality (VR). 

Das klassische Fließband wie bei der Ferti-
gung des Ford Fiesta hat ebenfalls ausge-
dient. Künftig sollen die elektroautos auf 
breiten Gummibändern transportiert wer-
den, auf denen auch die Mitarbeiter stehen 
und mit transportiert werden. Zwischen 
Abschnitten der Fertigung werden kleine 
Zwischenlager für die halb montierten Autos 
eingebaut, als Pufferstation. Damit wird es 
für einzelne Mitarbeiter leichter, im Falle von 
Problemen das Band anzuhalten. Denn tradi-
tionell war es so, dass bei Schwierigkeiten an 
einer einzelnen Montagestation zwar ein 
Halt möglich war, doch damit wurde dann die 
gesamte Produktion angehalten. Das traute 
sich offenbar nur selten jemand unter den 
Mitarbeitern am Band. Doch eigentlich ist es 
erwünscht, dass Probleme gleich gelöst und 
nicht erst später bei der Qualitätskontrolle 
entdeckt werden.

inmitten der nun auf 125 Hektar ange-
wachsenen Fabrikflächen von Ford in Köln 
hat Wolf auch den Platz gefunden, einen rie-
sigen Klotz mit 14 Meter Höhe für eine neue 
Lackiererei einzubauen. Die Halle bietet nun 
Platz, die Rohkarosserien einmal im Grun-
dierungsbad um ihre eigene Achse zu dre-
hen, damit nur ja jede noch so kleine ecke 
von der Farbe erreicht wird. Vom Dach der 
künftigen Lackiererei ist der Kölner Dom zu 
sehen, die vielen Hallen und Anlagen, für 
deren Bezeichnung man inzwischen beim 
Buchstaben Y angekommen ist. Gleich am 
Rhein liegt immer noch das inzwischen 
denkmalgeschützte Gebäude A, nun mit der 
europazentrale von Ford. Neben diesem 
Gebäude am Rheinufer wurde nach der 
Grundsteinlegung 1930 mit Henry Ford und 
Konrad Adenauer zur Fabrikeröffnung 1931  
auch eine Säule mit Bild und Unterschrift 
von Henry Ford eingeweiht. in den damali-
gen Krisenzeiten, nach dem Schwarzen Frei-
tag von 1929, versuchte Henry Ford den Köl-
nern ein aufmunterndes Motto zu hinterlas-
sen: „Und trotzdem vorwärts“.

Die Autofabrik ist mehr als 90 Jahre alt. 
Nun wird sie komplett umgebaut  für 

 die  Fertigung von elektroautos. 
Von Jonas Jansen, Tobias Piller (Text) und 

Domenic Driessen (Fotos), Köln 

Vorwärts 
mit Ford 

Blick in die Fabrik: 
Neben der 

 Endmontage des 
Ford Fiesta findet 

sich nun die 
 Baustelle für die 

E-Auto-Fertigung 
der Zukunft.

In allen Farben:
 In der historischen 
Ford-Werkshalle 
in Köln steht nun – 
von normalen 
 Besuchern abge-
schirmt – die 
 historische Samm-
lung von Fords aus 
lokaler Produktion.

Köln

D ie künftige Fabrik in Köln soll 
Maßstab werden für den gesam-
ten Ford-Konzern. Dabei könnte 
ihre Vorgeschichte zum Gedan-
ken verleiten, sie sei eigentlich 

ein 91 Jahre alter Methusalem unter den Ferti-
gungsstätten für Autos. Doch innerhalb von 
zwei Jahren soll das historische Werk auf dem 
allerneuesten Stand sein und sollen jährlich bis 
zu 250 000 elektroautos gebaut werden – 
zunächst ein elektro-SUV, später ein flacheres 
Mittelklasseauto.

eine der zwei Montagelinien ist abgebaut. 
An deren Stelle finden sich lang  gezogene, von 
Beton eingefasste Gruben, auch ein kleiner 
Bagger ist von den Arbeiten an den Funda-
menten noch übrig. Damit möglichst kein 
Stäubchen in die benachbarte, weiterlaufende 
Montagelinie des Ford Fiesta weht, ist die Bau-
stelle fein säuberlich mit doppelten Plastikpla-
nen abgeriegelt. Die Arbeiten laufen in einem 
großen Plastiktunnel. 

Der für die Produktion verantwortliche 
Geschäftsführer Rene Wolf weint der alten 
Fertigungsstraße dennoch keine träne nach: 
„Die Anlagen sind mehr als 20 Jahre alt, dort 
wurden schon 7 bis 8 Millionen Autos produ-
ziert.“ Da lautet das Urteil nur noch: Ver-
schrotten! 

Für die Fabrik im Kölner Norden, direkt am 
Rhein gelegen, schräg gegenüber von Bayer 
Leverkusen, gehört die Umgestaltung aber zur 
regelmäßigen Routine. Bisher wurden dort 19 
verschiedene Baureihen gefertigt. Das „Model 

A“, der Nachfolger der legendären schwarzen 
„tin Lizzy“, auch der Ford taunus 17M – 
genannt „Badewanne“ – von 1960, in den Sieb-
zigern der populäre Sportwagen Ford Capri, 
von 1985 bis 1998 die glücklose, am Schluss 
glubschäugige Limousine Ford Scorpio, 
schließlich seit 1979 auch der Kleinwagen Ford 
Fiesta, das einzige noch verbliebene Produkt.

eigentlich hatte Ford seine Autoproduktion 
in Deutschland im Jahr 1925 nicht in Köln, 
sondern in Berlin begonnen. Dort wurden in 
kleiner Zahl importierte Bausätze zusammen-
geschraubt. Doch Henry Ford war bekannt 
geworden als erfinder der Serienfertigung von 
Autos, und um in den Genuss der Vorteile von 
Fords innovationen zu kommen, war auch in 
Deutschland eine ausgedehntere Produktion 
mit lokalen Vor- und Zulieferprodukten nötig.

Zwei Reichsmark je Stunde 

 Dass Ford seine damals neuartige Fabrik mit 
Fließband ausgerechnet in Köln bauen sollte, 
lag vor allem am damaligen Oberbürgermeis-
ter und späteren deutschen Bundeskanzler 
Konrad Adenauer, der damals noch Oberbür-
germeister in Köln war.  Über Adenauers Zeit 
als Oberbürgermeister schreibt Ulrich Soéni-
us, der Direktor des Rheinisch-Westfälischen 
Wirtschaftsarchivs: „Sein größter erfolg war 
die Ansiedlung der Ford-Werke.“ Adenauer 
habe damals den „Wert einer gezielten Wirt-
schaftspolitik“ erkannt und mit der Bereitstel-
lung von Flächen und infrastruktur die not-
wendigen Rahmenbedingungen geschaffen. 
Köln bot im Stadtteil Niehl ein  17 Hektar gro-
ßes Gelände mit 280 Metern Front am Rhein. 
Zur verkehrsgünstigen Lage am Fluss kamen 
Bahnanschlüsse sowie die Nähe zum Ruhrge-
biet, denn dort war es offenbar leichter, deut-
sche Zulieferteile zu bekommen. Schließlich 
war in Köln schon seit 1872 die Motorenfabrik 
Deutz ansässig, die anfangs unter anderem 
vom Motorenerfinder Nikolaus Otto und von 
Gottlieb Daimler geleitet wurde. 

Ford sorgte nicht nur für Beschäftigung 
und brachte neben dem von der Kohle- und 
Stahlproduktion geprägten Ruhrgebiet Wert-
schöpfung mit den Montagearbeiten. Mit 
einem Mindestlohn von zwei  Reichsmark je 
Stunde verdienten Ford-Beschäftigte am 
Kölner Fließband auch mehr als mancher 
Kaufmann oder Handwerker. Die Stadt präg-
te der Autohersteller auch dadurch, dass 
Ford großes interesse daran hatte, ausländi-
sche „Gastarbeiter“ anzuwerben. Fast 10 
Millionen D-Mark investierte das Unterneh-
men 1961 in Wohnraum, um Werkswohnun-
gen für die ausländischen Arbeitskräfte 
bereitzustellen. Von den knapp 50 000 aus-
ländischen Arbeitnehmern in der Stadt im 
Jahr 1970 hatten 17 500 eine türkische Her-
kunft – 12 000 von ihnen arbeiteten bei Ford. 
Mit Salih Güldiken, einem langjährigen 
Ford-Mitarbeiter und Betriebsratsmitglied, 
gab es im 1978 das erste türkische Aufsichts-
ratsmitglied eines deutschen Unternehmens. 
Noch heute schätzt der Autokonzern den 
Anteil türkischer sowie türkischstämmiger 
Belegschaft insgesamt auf rund 20 Prozent.

Derzeit sind bei Ford in Köln – einschließ-
lich des entwicklungszentrums in Köln-Mer-
kenich – noch 15 000 Mitarbeiter beschäftigt. 
1978 waren es 36 000. Allen verspricht Ford 
eine Weiterbeschäftigung nach der Umstel-
lung auf die Produktion von elektroautos. Wer 
bisher  Getriebe oder Verbrennermotoren fer-
tigte, muss sich jedoch grundlegend umstellen, 
erhält aber entsprechende Weiterbildungsan-
gebote. Die investition des Ford-Konzerns von 
2 Milliarden Dollar in die neuen Produkte und 
in den Umbau der Fabrik erspart den Kölnern 
das Schicksal der mehr als 4000 Ford-Kollegen 

Fabriken in 
deutschland

Nahe Zukunft: 2023 startet die E-Auto-Produktion. Foto Domenic Driessen
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