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Stanzen,
schleifen,
Daten sammeln

Wer wie die Firmen Feller oder Girsberger in der Schweiz produzieren will, setzt auf Automatisierung.
Dabei passen sie das Konzept der digitalen Fabrik ihren Absichten an.

Text: Andreas Fliitsch, Fotos: Tino Sand

Feller produziert die Einzelteile seiner Stecker und montiert sie in Horgen. Denn die Auslagerung der Fertigung lohnt sich nicht, betrachtet man die ganze Wertschopfungskette.
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Nach der Dampfmaschine, dem Fliessband und der Auto-
mation pfliigt nun das Internet in einer vierten Welle die
Industrie um. Die Angst kommt auf, der Industrie konnte
es ergehen wie dem Buchhandel, den Printmedien oder
dem Taxigewerbe, die von Amazon, Google und Uber mit
ihren internetbasierten Geschaftsmodellen bedrdngt wer-
den. Begriffe wie <Industrie 4.0> und <smarte Fabrik> haben
Konjunktur. In Deutschland starteten drei Industriever-
bande im April 2013 die Plattform <Industrie 4.0>, um mit-
hilfe des Staats Antworten auf die Herausforderung zu su-
chen. Die Schweiz kennt keine staatlich subventionierte
Industriepolitik. Swissmem, der Verband der Maschinen-,
Elektro- und Metallindustrie, diskutiert darum mit drei an-
deren Industrieverbé@nden die Griindung einer ahnlichen
Plattform - und sucht Wege fiir die Finanzierung.

Im Wettbewerb

Dank der hochautomatisierten Produktion kann die
Schweizer Industrie im Wettbewerb mit der deutschen
Konkurrenz noch bestehen. Bald diirfte es indes nicht
mehr geniigen, Spitzenprodukte herzustellen. Industrie-
firmen miissen wie Google auch digitale Dienstleistun-
gen entwickeln, um Kunden an sich zu binden. Das setzt
eine durchgehende Vernetzung von Produktionssteuerung,
Rechnungswesen, Vertrieb und Entwicklung voraus. Und
eine viel stdrkere Einbindung von Kunden, Lieferanten
und Geschéaftspartnern - iber Internet, mobile Computer
und internetbasierte Rechenzentren. Fabriken sollen so
intelligent werden, dass sie sich weitgehend selbst steu-
ernund individuelle Kundenwiinsche umsetzen kénnen.

Swissmem sieht den Umbruch denn auch als Chance.
Maschinen konnten bald so konstruiert sein, dass sie sich
selbst iiberwachen und friihzeitig einen Service anfordern
konnen. Die Industrie konnte von Google lernen, dass Da-
ten ein Schatz sind. Wahrend der Betriebsdauer von Ma-
schinen etwa fallen Unmengen von Daten an. Diese miiss-
ten gesichert werden, um massgeschneiderte Maschinen
zu entwickeln und das Servicegeschift auszuweiten.

In den Fabriken

Doch der Begriff <Industrie 4.0> ist schwammig, der
deutsche Hightech-Verband Bitkom zdhlte 134 verschie-
dene Definitionen. Und die Umsetzung in die Praxis ist
nicht problemlos. Denn vieles ist noch Zukunftsmusik: Bis
etwa Werkstiicke selbststidndig zur Bearbeitung eine Ma-
schine ansteuern konnen, dauert es noch.

Firmen wie der Horgener Schalter- und Steckdosen-
hersteller Feller nehmen die Entwicklung dennoch ernst.
Angst, zum Lieferanten von Internet-Start-ups degradiert
zuwerden, haben sie nicht. Feller arbeitet an einer liicken-
los digitalen Kundenschnittstelle. Inzwischen bietet der
Hersteller auch Apps an, mit denen Kunden iiber ihr Mo-
biltelefon Rollldden oder die Heizung steuern. Google hel-
fe, den Markt «digitales Heim» zu entwickeln.

Andere wie der Mobelhersteller Girsberger oder die
Holzbaufirma Hector Egger, beide in Langenthal, belegen
das Paradox, dass dank softwaregesteuerter CNC-Maschi-
nen fast jedes Produkt ein Unikat sein kann. Trotzdem hat
etwa Girsberger jeden Tag Kunden im Betrieb, die mit ei-
nem Schreiner das Holz fiir ihren Tisch aussuchen wollen.
Von Mensch zu Mensch.

Feller will automatisieren
statt auslagern

Der 2,2 Kilogramm schwere Katalog des Schweizer Markt-
fithrers fiir Steckdosen, Lichtschalter und Dimmer um-
fasst 65000 Artikel. Bei Feller sind die idealen Voraus-
setzungen gegeben, um den Lowenanteil der Einzelteile
in Fernost billig herstellen zu lassen, wiirde man meinen.
Was verlockend klingt, macht in der Praxis jedoch wenig
Sinn, wie ein Rundgang durch die Produktion in Horgen
am Ziirichsee zeigt. «Die Einzelteile miissen hochprazise
gefertigt sein», sagt Feller-Chef Reto Steinmann. Sonst
kénne es passieren, dass sie von den Montageautomaten
nicht fehlerfrei verarbeitet werden.

Anspruchsvoll ist etwa die Verarbeitung von Steck-
klemmen - aus diinnem Blech gestanzte und wie bei einem
Origami kunstvoll gefalzte Teile, die in Millionenstiick-
zahlen verbaut werden. Steinmann graut bei der Vorstel-
lung, eine Lastwagenladung schlampig gemachter Steck-
klemmen aus einem Billiglohnland kénnte die Montage
iiber Monate lahmlegen, bis Ersatz in der nétigen Giite
und Menge beschafft ware. Qualitét, Zuverlassigkeit und
Verfiigbarkeit hdtten hochste Prioritat, sagt Steinmann:
«Wirmachen hier fast alles selbst, auch die Werkzeuge fiir
die Maschinen, teils gar die Maschinen.» Auslagerungen
rechneten sich meist nicht, wenn man die gesamte Wert-
schopfungskette betrachte. Kein Wunder, bei Fellers An-
spriichen: Auf eine Million Steckdosen fallen weniger als
200 Exemplare als Ausschuss an.

In Horgen hergestelit

Produziert wird darum nicht in China, sondern in Hor-
gen unter einem Dach. Diese Nahe sei wichtig, um Prob-
leme rasch zu beheben, um gemeinsam immer besser zu
werden. In der Entwicklungsabteilung mit 28 Mitarbei-
tern - vier davon sind spezialisiert auf Produkt- und In-
dustriedesign - fliessen Anregungen aus der Produktion
direkt ein. Wobei Design neben formaler Eleganz eine bis
ins Detail durchdachte Funktionalitdt umfasst. Die Pro-
duktion der Teile erledigen Stanzmaschinen automatisch,
die Kunststoffgehduse werden von 25 Spritzgussautoma-
ten gefertigt. Montiert wird maschinell an den von Soft-
ware gesteuerten Fertigungslinien. Nicht alles ist auf dem
neusten Stand der Automatisierung. «Die Erneuerung er-
folgt pragmatisch in Etappen», so Steinmann. Von Hand
montiert wird noch bei individuellen Kleinserien oder wo
Automatisierung sich nicht lohnt.

Aus dem Automaten

In der Montage von Steckdosen und Druckschaltern
ist der Automationsgrad am hochsten. Dort werden im
Schichtbetrieb 80 Einzelteile zu 700 Produktvarianten
maschinell verarbeitet. Bis acht Produkte kénnen gleich-
zeitig montiert werden. Die Automation ermogliche, auch
wenn es paradox klinge, eine hochflexible Fertigung, -
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Bei Automate 700
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- sagt Steinmann. Produziert wird auf Bestellung, wobei
neunzig Prozent der tédglich rund 1300 Auftrdge weniger
als fiinfzig Stiick umfassen. «Frither waren bis zu vierzig
Prozent eines Jahresumsatzes im Lager gebunden, jetzt
ist dieses beim Grosshandel», sagt der Feller-Chef. Auto-
mation ist in der Produktion zentral, um am Markt gegen
zwei Konzerne aus Frankreich und ABB Schweiz zu be-
stehen. Ubers ganze Unternehmen gesehen ist indes die
Digitalisierung der Prozesskette entscheidend. Die Un-
ternehmenssoftware SAP wurde in den Neunzigerjahren
eingefiihrt. Sie bildet, angepasst an Fellers Bediirfnisse,
fast alle Prozesse ab, auch die der Produktionssteuerung.

Digital wachsen

Feller arbeitet an einer durchgehenden «Digitalisie-
rung des Verkaufs» bis hin zur E-Rechnung, sagt Stein-
mann. Installateure konnen heute iiber eine App bestel-
len, wenn es eile, auch auf der Baustelle. Man profitiere da
vom Mutterhaus, dem franzésischen Konzern Schneider
Electric, dem Feller seit 1993 mehrheitlich gehort. Paris
liefert die Software, die in Horgen adaptiert wird.

Entwicklungen wie «<Industrie 4.0> und «digitale Fab-
rik> verfolgt Feller «sehr aufmerksam», betont Steinmann,
Angst vor Google oder Apple mit ihren internetbasier-
ten Geschaftsmodellen habe man nicht: «Sie helfen uns,
den Markt des digitalen Heims zu entwickeln.» Kunden
konnten bereits via Feller-App iiber iPhone oder Android-
Handy von ferne die Raumtemperatur regeln oder den
Rollladen herunterlassen. Langst expandiert Feller in
solche Wachstumsfelder, produziert Bewegungsmelder,
Kommunikations- und USB-Ladesteckdosen, Steuerungen
fiir Licht, Klima, Audio und Video - oder Fingerscanner,
damit Kunden ohne Schliissel ins Haus kommen. Mit Un-
terstiitzung des Mutterhauses macht Feller bei Zugangs-
systemen und in der Gebdudeautomation von Grossobjek-
ten Boden gut. In diesem Geschéftsbereich ist der Anteil
an Elektronik hoch, die Fertigungstiefe darum etwas ge-
ringer: Die Leiterplatten entwickelt Feller selbst, 1dsst sie
aber extern produzieren. Deren Bestiickung mit Elektro-
nik erledigen Automaten in Horgen, neuerdings vermehrt
auch Schneider-Werke im Ausland.

Klar, Feller hat weit weniger Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter als zu Beginn der Siebzigerjahre. Damals
waren es 1100, die Mehrheit davon Frauen, die in der
Produktion beschiéftigt waren. Heute erzielt Feller mit
450 Mitarbeitenden 200 Millionen Franken Umsatz. Die
Wachstumsrate ist mit drei Prozent bescheiden. Ausla-
gerungen sind kein Thema. Sorge bereiten Steinmann
externe Faktoren. Dass die Beschrdankung von Zweitwoh-
nungen und Einwanderung zur Wachstumsbremse wer-
den konnten. Oder dass die Baukonjunktur erlahme: «Halt
der Riickgang der Baubewilligungen an, so trifft uns das.»

Girsberger arbeitet
mit zwei Standbeinen

Der Mobelhersteller Girsberger produziert in Stiddeutsch-
land industriell Biirodrehstiihle fiir den EU-Markt und die
Schweiz, die mit globalen Marken wie Steelcase, Herman
Miller und Haworth konkurrieren miissen. In Biitzberg
nahe Langenthal dagegen fertigen Handwerker Tische,
Stiithle und Sideboards fiir den gehobenen Wohnbereich.
Und fiir den wachsenden Nischenmarkt von Unterneh-
men, die ihre Begegnungsraume, passend zur Firmenkul-
tur, nach Mass moblieren lassen.

«Biirostiihle machen nahezu siebzig Prozent unseres
Umsatzes aus», sagt Michael Girsberger, der das Familien-
unternehmen seit 1995 in vierter Generation fiihrt. «Wie
die ganze Branche tun wir uns da zunehmend schwer.»
Mehr als dreissig Jahre produzierte Girsberger auch in
den USA Biirostiihle, 2012 wurde der US-Ableger nach
Verlusten verkauft. In der Tiirkei stellt ein Joint Venture
in Lizenz Biirostiihle vorab fiir den lokalen Markt her. Der
Kostendruck ist enorm, global operierende Konkurrenten
produzieren in Fernost. «Hinzu kommt, dass grosse Un-
ternehmen die Zahl der Einzelbiiros und der fixen Arbeits-
pldtze stetig reduzieren, um teuren Biiroraum zu sparen»,
sagt Girsberger. Entsprechend weniger Stiihle brauche
es. Zur Steigerung der Produktivitdt wurde in Deutsch-
land von Linienproduktion auf flexible Fertigungsinseln
umgestellt. In Gruppen produzieren 140 Mitarbeitende,
unterstiitzt von Automaten, nun jeweils eine Modellreihe
Biirostiihle. Die Fertigungstiefe hat abgenommen, Kompo-
nenten aus Aludruckguss und Kunststoffspritzguss wer-
den selbst entwickelt, aber extern produziert.

Die Einsparungen in der Produktion helfen, die Ent-
wicklung der Drehstiihle in Biitzberg zu halten. Denn die
Entwicklung und der Werkzeugbau fiir eine neue Modell-
reihe kosten bis zu vier Millionen Franken. Wie kann Girs-
berger da bestehen? «Dank der Produktion in Europa sind
wir naher am Kunden, wir konnen rascher liefern und dank
hochflexibler Fertigung mehr auf Kundenwiinsche einge-
hen - und wir setzen Trends schneller um.»

Haute Couture in Holz

In Biitzberg wahnt man sich in einer anderen Welt.
Steht in der EU quasi die Fabrik fiir das Prét-a-porter, ist
in Biitzberg die Werkstatt fiir die Haute Couture. Stiihle,
Tische und Sideboards entstehen da in Kleinserien, sie
werden individuellen Kundenwiinschen angepasst. Die
Tische aus Massivholz sind Unikate. «<Wir haben jeden
Tag Kunden im Betrieb, die mit unseren Schreinern das
Holz fiir ihren Tisch aussuchen. Sie entscheiden, wie die
Bretter zusammengefiigt werden, damit das Tischblatt die
gewiinschte Optik erhdlt», sagt Mathias Seiler, Leiter De-
sign und Marketing. Die Holzbearbeitung erledigen zwei
CNC-Maschinen hochprézis. «Sie konnen fast alles», sagt
Seiler, «doch fiir den letzten Schliff - ob schleifen, polie-
ren, lackieren oder dlen - ist Handwerkskunst gefragt.»
Roboter formen und schweissen Metallgestelle fiir gros-
sere Stuhlserien. Vieles bleibt aber Handarbeit, etwa in
der Polsterei, beim Zuschneiden und beim Nédhen von Le-
der. «Es ist ein standiger Kampf mit den Kosten, denn auch
hochwertige Einzelstiicke diirfen nicht zu teuer werden»,
sagt Girsberger. Trotzdem hélt er an der Produktion in
Biitzberg fest, baut hier die Fertigungstiefe sogar aus. -
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In der Werkstatt fiir die cHaute Couture» von Girsbergers Mébelprogramm braucht es immer noch viel Handarbeit, auch in der Montage.

Die computergesteuerte Schleifmaschine kann vieles und das schnell. Das ist auch nétig, damit die Produktionskosten der <Mobel nach Mass> konkurrenzféhig bleiben.
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- Das Biiro wandle sich, stellt Seiler fest: «Es geht darum,
Zusammenarbeit und Wissensaustausch zu begiinstigen.
Wir haben darum unser Sortiment um sofa- und sesselarti-
ge Mobel fiir Businesslounges erweitert.» Girsberger sieht
«Mdbel nach Mass> generell als Wachstumsmarkt, fiir den
Biitzberg «als Umsetzungspartner Sitz- und Tischland-
schaften nach Entwiirfen von Architekten und Innenein-
richtern realisiert». In die Moblierung von Empfangsberei-
chen, Biiros, Sitzungsraumen, Kantinen oder Showrooms
seien hdufig mit dem Corporate Branding befasste Ver-
treter der Kunden involviert, sagt Seiler. Ein Renner sind
etwa Einzelanfertigungen von Konferenztischen mit ein-
gebauter Medientechnik. Ein dédnischer Mobelhersteller
bestellte einen sechs Meter langen Showroom-Tisch, des-
sen Tischblatt aus einem fiinfhundert Jahre alten Eichen-
stamm geschnitten wurde siehe Hochparterre 1-2/12.
Girsberger renoviert auch Mdébel, etwa die 458 Leder-
klappstiihle der Kleinen Biihne im Theater Basel oder die
700 Holzstiihle von Ernst Gisel im Parktheater Grenchen -
samt neuen, passenden Tischen. Oder iiberholt Stiihle
und Tische von Altersheimen und Restaurants. Die Lei-
denschaft fiir den Werkstoff Holz ist so gross, dass Girs-
berger einen Handel mit Massivholz aufgezogen hat. So
bleiben die beiden Standorte profitabel und erzielen mit
340 Mitarbeitenden siebzig Millionen Franken Umsatz.

=

Wo ist die digitale Fabrik?

Alle zwei Jahre 6ffnen fiinf Hersteller in Langenthal, da-
runter Girsberger und Hector Egger, ihre Produktionsstéat-
ten fiir die interessierte Offentlichkeit. Seit 1987 finde der
Designers’ Saturday dort statt, wo Design entstehe, schrei-
ben die Organisatoren. Und bringen uns dazu, iiber den
Zusammenhang von Entwurf und Fertigung nachzuden-
ken. Denn langst ist Swiss Design nicht mehr deckungs-
gleich mit Swiss Made. Die Auslagerung der Produktion
in siideuropdische, bald in ostasiatische Lander setzt den
Werkplatz Schweiz seit den Achtzigerjahren unter Druck.
Neben der Globalisierung der Markte ist die Digitalisie-
rung dafiir verantwortlich: Sie wirkte sich iiber CAD und
Internet erst auf den Entwurf, bald auch auf Produktion,
Logistik, Vertrieb und den Markt aus. Die Versprechen
sind gross: Entwicklungszyklen und Produktionszeiten
werden Kkiirzer, die Produzenten reagieren schneller auf
Kundenbediirfnisse. Zugleich wéachst das Unbehagen ge-
geniiber der industriellen Produktion. Masse ist gestern.
Gewiinscht wird Einzigartigkeit. Auch dies stellt die digi-
tale Fabrik in Aussicht - zu Stiickkosten, die der einer Mas-
senfertigung entsprechen.

Doch wo positionieren sich die hiesigen Produzenten
in diesem Prozess? Welche Chancen und Risiken sehen
sie? Und welche Rolle weisen sie dem Design zu? Dariiber
hatte man am Designers’ Saturday gerne mehr erfahren.
Und nicht nur schone Inszenierungen bestehender Pro-
dukte gesehen. Meret Ernst @

Lesen Sie, was uns am
Designers’ Saturday
besonders aufgefallen ist.

www.hochparterre.ch

46

S e e e 0ottt oot ooeoteoorotrerterrteoteotereeroeeeeeoe orrsees eceoeeoeotreeeereeneeeeeeetaeneeesee0e00es0e000000000000000000000000000000000000000000000000000800000000000000000008006000060000000000000000000000000000s

www.desax.ch

BETON
KOSMETIK

Ist Ihr Sichtbeton &sthetisch nicht so,
wie er eigentlich sein sollte?

Keine Sorge, unsere DESAX-Betonkosmetik-
Spezialisten kénnen das noch korrigieren!

DESAX

Schoéne Betonflachen

 DESAXSA DESAXAG
Chemin Mont-de-Faux 25 'Ernetschwilerstr. 25
1023 Crissier 8737 Gommiswald

T 0216359555 T 055 2853085
F 021 635 95 57 F 055285 30 80

B
!




	Stanzen, schleifen, Daten sammeln

