
Zeitgenössische StandpunkteProduktionshalle
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Küche mit Kochinsel 



Zeitgenössische Standpunkte

MG Wahnsinn. Wie geht es weiter mit Speedmaster?

GS Sehr gute Frage; „Wie geht‘s weiter?“ Grundsätzlich 
sehen wir, dass wir – wir sind ja in Österreich, Deutsch-
land, Schweiz und Südtirol – auch in anderen Märkten 
die idealen Partner wären. Es ist nur die Frage, wann wir 
das machen. Außerdem ist der Markt bei weitem noch 
nicht gesättigt, vor allem in Deutschland. Da ist noch 
sehr viel Potenzial. Und sehr viel Potenzial liegt auch da-
rin, dass wir den Tischler unterstützen am Markt, um zu 
mehr Aufträgen zu kommen. Es macht für den Tischler 
auf jeden Fall Sinn, mit uns zusammen zu arbeiten, weil 
er sofort Preise hat und weiß wie schnell es geht. Es ist 
also eine ideale Sache. Wenn sich jemand auf uns kon-
zentriert und sein Angebot auf uns abstimmt, dann se-
hen wir: Das sind erfolgreiche Kunden. Das wollen wir 
unterstützen. Wir wollen unsere Internetwelt ausbauen, 
auch für den Endkonsumenten. Wir gehen aber nicht 
zum Konsumenten, sondern wir geben dem Tischler ein 
Werkzeug in die Hand mit dem er selbständig mehr ver-
kaufen kann. Die Produktion übernehmen wir.

MG Herr Schweiger. Vielen Dank für das sehr interes-
sante Gespräch.

GS Sehr gerne.

MG Woher wissen Sie, wie sich der Markt entwickelt 
und welche neuen Schränke oder neuen Beschläge ge-
fragt sind? Sie haben ja nur einen indirekten Bezug zum 
Endverbraucher.

GS Wir haben beim Kunden selbst angefangen und 
dann überlegt welchen Schrank wir abbilden wollen. Wir 
hatten ja selbst eine Tischlerei. Und dann kommt eben 
von dem einen Kunden Input und von dem anderen 
Kunden Input, vor allem durch den Außendienst. Dann 
haben wir darüber nachgedacht, welche Schränke wir 
anlegen. Und so hat sich eben die ganze Bibliothek im-
mer wieder erweitert. 
	 Ein anderes Thema sind Beschläge. Wenn neue 
Beschläge auf den Markt kommen, muss man natürlich 
die Schränke so anpassen, dass die Beschläge pas-
sen. Aber die Trends selbst, die kommen sehr stark von 
der Industrie, oder von der Großfläche. Es war ja früher 
schon so, dass die Großfläche mit etwas begonnen hat, 
seien es Dekore oder Modelle, und ein halbes Jahr spä-
ter hat es der Tischler auch angeboten. Und wir machen 
im Endeffekt nichts anderes. Wenn etwas am Markt Ein-
zug hält, dann nehmen wir die Produkte, Dekore und 
Beschläge auf, sofern es vom Tischler verlangt wird. 
Trends selbst geben wir nicht vor.

MG Also Trends, beziehungsweise die Suche nach 
Trends spielt keine große Rolle.

GS Für uns nicht. Da sind wir die Falschen.

MG Welche Rolle spielen Innovationen, also auch auf 
der maschinellen Ebene.

GS Die technologische Seite ist sehr wichtig. Da war 
Speedmaster auch immer schon Vorreiter. Weil wir lo-
gischerweise sehr effizient produzieren wollen aber 
auch eine gute Qualität haben wollen. Wir waren mit die 
Ersten, die 2001 mit einem chaotischen Plattenlager 
begonnen haben, in dem die Platten praktisch durch-
einander liegen und ich trotzdem jederzeit Zugriff zu 
allen Dekoren habe. Es ging 2006 weiter, dass wir in 
die Nesting-Technologie investiert haben. Nicht mehr 
schneiden sondern fräsen. Mit diesem Konzept sparen 
wir einen Arbeitsgang. Für die Losgröße 1, ist das ideal. 
2012 waren wir die Ersten, die im Handwerk die Laser-
technologie eingeführt haben. Also auch wieder vorn 
dabei. Ab 2015 haben wir dann automatisiert verpackt, 
sodass das Teil nicht mehr von den Mitarbeitern auf die 
Palette gelegt wird, sondern von der Maschine.Trotz der 
Losgröße 1. In Österreich haben wir das noch nicht, aber 
in Deutschland schon. Nächstes Jahr kommt das auch 
in Österreich.
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Möbelbau Heute
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Die obigen Firmenportäts und Interviews verdeutlichen, dass sich die Möbelproduk-
tion im holzverarbeitenden Bereich in den letzten 200 Jahren zum Teil massiv gewan-
delt hat. Die Bandbreite der Akteure ist heute wesentlich diverser. Den alleine arbei-
tenden Tischlermeister, der ausnahmslos Massivholz verarbeitet gibt es immer noch 
– heute dazu die Tischlermeisterin. Darüberhinaus ist eine hochtechnologisierte Mö-
belbau-Industrie entstanden, die im 3-Schichtbetrieb Spanplattenmöbel in Losgröße 
11 liefert. Zwischen diesen beiden Polen gibt es jegliche Formen von Betriebsgröße, 
Arbeitsweise, Qualitäten, Materialien etc. Eine Antwort auf die Frage, was Handwerk 
ist, und was Industrie, scheint daher unmöglich.
	 Eine mögliche Trennung bietet die Zugehörigkeit zur Handwerkskammer 
(HWK) bzw. Industrie- und Handelskammer (IHK). Die Handwerksordnung umfasst 
eine Liste zulassungspflichtiger Handwerksberufe, die sogenannte Anlage A. Hier 
ist das Tischlerhandwerk zu finden. Diese Einteilung verschafft zumindest einen 
Überblick. 2
	 Doch wo hört Handwerk auf und wo fängt Industrie an? Grundsätzlich muss 
man wissen, dass diejenigen Gewerbetreibenden zur IHK gehören, die nicht zur 
HWK gehören. Bei vielen Betrieben lässt sich das aber nicht genau definieren. Dann 
entscheiden IHK und HWK gemeinsam, welcher Kammer der Betrieb zugeteilt wird. 
Dazu existiert ein Leitfaden, in dem unter anderem die Faktoren Tätigkeitsschwer-
punkte, Beschäftigtenzahl, Betriebsorganisation, Produktionsweise und technische 
Ausstattung genannt werden. Da das Handwerk gesetzlich nicht definiert ist, ist „das 
schwierige Thema der Abgrenzung von Industrie, Handel und Dienstleistungen zum 
Handwerk“3 eine Ermessensfrage. 
	 Die Einordnung in HWK oder IHK gibt nur begrenzt Auskunft darüber, was 
handwerklichen beziehungsweise industriellen Möbelbau ausmacht. Der Übergang 
zwischen Handwerk und Industrie ist fließend, die Betriebe vielfältig. Nichtsdestotrotz 
lassen sich in der Menge Gemeinsamkeiten erkennen und dem einen oder anderen 
Spektrum zuordnen. Ich möchte im Folgenden eine Einordnung in typisch handwerk-
lich bzw. typisch industriell vornehmen. Diese Einordnung kann die vielfältige Realität 
natürlich nur lückenhaft abbilden. Sie ist für eine Differenzierung aber notwendig. 
	 Basis für die Einordung bildet meine Rercherchearbeit, die vielen Gespräche 
mit Akteur*innen und meine persönlichen Erfahrungen. Die sechs Gesprächspartner 
aus den Interviews habe ich so ausgewählt, dass eine möglichst großes Spektrum an 
Positionen im zeitgenössischen Möbelbau abgedeckt wird. Die Betriebe unterschei-
den sich in der Zahl der Mitarbeitenden, im Jahresumsatz, in den Produktionsmitteln, 
der Materialwahl und der Arbeitsweise.
	 Im Zuge der Firmenbesuche konnte ich die Produktionsstätten besichtigen 
und zudem mit Produktionsleiter*innen und Werkstattmitarbeiter*innen sprechen. 
Weitere Einblicke lieferte die Messe Holz-Handwerk in Nürnberg sowie die Ausstel-
lung Mythos Handwerk in Frankfurt am Main. 

1	

2	 Laut ZDH lag die Zahl der Tischlereibetriebe im Jahr 2021 bei 37.332. 2019 mach-

te der Gesamtumsatz aller Tischlereien in Deutschland 24.621.374.000 Euro aus, es waren 

205.621 Personen Beschäftigt .

3	 Leitfaden Abgrenzung Handwerk,...xxxxxxx

Untersuchung

1
Auftragsbezogene Fertigung 
nach Kund*innenvorgaben. 
Losgröße 1 beschreibt eine 
Serienfertigung bei der 
jedes Werkstück und jedes 
Produkt unterschiedlich sein 
kann.

2
Laut ZDH lag die Zahl der 
Tischlereibetriebe im Jahr 
2021 bei 37.332. 2019 mach-
te der Gesamtumsatz aller 
Tischlereien in Deutschland 
24.621.374.000 Euro aus, es 
waren 205.621 Personen Be-
schäftigt .

3
Deutscher Industrie- und 
Handelskamertag e.V., Leit-
faden Abgrenzung Handwerk, 
Industrie, Handel, Dienst-
leistungen, 2021, S. 4
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	 Im Folgenden werde ich drei Dimensionen des Möbelbaus genauer untersu-
chen. Zuerst werde ich die Firmenstruktur handwerklicher sowie industrieller Unter-
nehmen gegenüberstellen, dann auf die Verwendung und Verarbeitung von Materia-
lien eingehen um zum Schluss den Umgang mit Wissen und Informationen unter die 
Lupe zu nehmen. Diese drei Dimensionen sind in jeder Form von Möbelproduktion 
vertreten. Sie ermöglichen gleichzeitig die Gegenüberstellung von Handwerk und In-
dustrie, an der sich interessante Erkenntnisse über die jeweiligen Eigenheiten der 
unterschiedlichen Produktionsformen ableiten lassen.

Untersuchung
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Struktur im Handwerk

Bedarfe

Kundschaft
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Die Firmenstruktur einer typischen 
Tischlerei ist übersichtlich. Es gibt die Be-
reiche Büro und Werkstatt. Die Geschäfts-
führung, meist Tischlermeister*in arbeitet 
mit ein oder mehreren Projektleiter*innen im 
Büro. Der Ort für die Produktion ist die 
Werkstatt. Hier arbeiten Meister*innen 
und Gesell*innen. Im Team oder in Einzel-
arbeit. Die Tischlerei arbeitet mit unterschied-
lichen Zulieferern, die alle ein mehr oder we-
niger verzweigtes Handelsnetz haben.

Struktur im Handwerk
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Wertschöpfung Tischlereien arbeiten zu-
meist auftragsbezogen. Die Produkte werden lediglich 
regional vertrieben. Die Wertschöpfung geschieht in 
Beratungs- und Planungsleistungen durch die Büro-
mitarbeiter*innen sowie in der Fertigung und Monta-
ge durch die Werkstattmitarbeiter*innen. Holz, andere 
Werkstoffe, Beschläge und Verbrauchsmaterialien wer-
den zugekauft. Die Produktion in Tischlereien ist ver-
gleichsweise tief, der Materialfluss gering. Es wird viel 
Arbeit in das individuelle Werkstück gesteckt, die Wert-
schöpfung pro Produkt ist dadurch relativ hoch. Da jeder 
Auftrag grundlegend anders ist, lassen sich keine Ska-
leneffekte erzielen.

Kund*innenkommunikation Der 
Kontakt zu Kund*innen ist passiv. Anfragen kommen oft 
über die Kundschaft selbst. In vielen Fällen dienen die 
Kund*innen als Multiplikatoren. In den restlichen Fällen 
reicht einer Website, um von ortsansässigen Kund*in-
nen gefunden zu werden.  Ist der Kontakt da, wird dieser 
rasch intensiviert. Ein Besuch in der Werkstatt verschafft 
der Kundschaft einen persönlichen Eindruck. Beim Auf-
maß lernen Meister*in und Kund*in einander kennen, 
außerdem kann der*die planende Mitarbeiter*in einen 
Überblick über die Raumsituation gewinnen. Ein oder 
mehrere Beratungsgespräche folgen. Meist lernen die 
bearbeitenden Gesell*innen die Kund*innen spätestens 
bei der Montage kennen. Der enge persönliche Kon-
takt spielt im Handwerk eine entscheidende Rolle. Mit 
dem Möbel wird ein Erlebnis verkauft. Der Vertrieb ist 
überwiegend auf die Region begrenzt. Die Authentizität 
der handwerklichen Fertigung lässt sich auf die Distanz 
nicht vermitteln. Kaufentscheidungen fallen meist in un-
mittelbarer Nähe zum Betrieb.

Entwurf Der Möbelentwurf wird im Handwerk 
mit den Kund*innen gemeinsam erarbeitet. Individuelle 
Wünsche und Bedarfe der Kundschaft werden nach-
vollzogen und nehmen großen Einfluss auf den Ent-
wurf. Hier wird außerdem ein konkreter Preisrahmen 
abgesteckt. Die Raumsituation wird bei einem Kund*in-
nengespräch bzw. dem Aufmaß erfasst. Hierauf kann 
der*die Meister*in reagieren, wenn eine gestalterische 
Kompetenz vorhanden ist. Zumeist spielt das fachliche 
und handwerkliche Wissen eine bedeutend größere 
Rolle. Entwurfsleistungen werden nicht eingepreist.
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Struktur in der Industrie
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Auftragsdaten Produkt

Versanddaten
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Der typische industrielle Betrieb hat eine 
verzweigte Firmenstruktur. Grob lässt sie 
sich -bezogen auf das Produkt- in Produkt-
entwicklung, Produktion und Vertrieb 
gliedern. Für den Vertrieb ist der Außen-
dienst zuständig, der den Handel betreut. 
Hinzu kommt die Auftragsannahme bzw. Cli-
ent Service, in der die Aufträge angenom-
men und weiterverarbeitet werden. Entwurf 
und Entwicklung neuer Produkte erarbeiten 
Designer*innen gemeinsam mit Produkt-
manager*innen bzw. Produktentwick-
ler*innen. Designleistungen sind teilweise 
ausgelagert. Die Produktion umfasst das 
Lager, die Einzelteilfertigung sowie den 
Montagebereich. Von hier geht es über 
den Versand zu Warenhäusern oder direkt 
zur Kundschaft.

Struktur in der Industrie
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Wertschöpfung Die Wertschöpfungskette 
eines industriellen Unternehmens ist meist länger als im 
Handwerk. Sie reicht vom Entwurf und der Produktent-
wicklung über die aufgeteilte Produktion mit Versand 
bis hin zum Vertrieb über oft eigenständige Händler*in-
nen. Für Werkstoffe und Zukaufprodukte existieren 
Lieferverträge mit bestimmten Händlern. Ein moderner 
industrieller Möbelhersteller arbeitet heute in Losgrö-
ße 1. Die Produkte werden zwar im Vorfeld entwickelt, 
bieten aber Freiräume in Ausführung, Material, Dimen-
sion und Zusammenstellung. Diese Fertigung stellt eine 
Mischung aus auftragsbezogenem und produktbezoge-
nem Arbeiten dar.  Kennzeichnend für die Wertschöp-
fung ist ein hoher Materialfluss, bei vergleichsweise ge-
ringer Marge pro Produkt. Der Aufwand, um ein Produkt 
zu entwickeln und auf den Markt zu bringen, ist sehr 
hoch. Der Aufwand für jeden einzelnen Auftrag ist dann 
aber sehr gering. Ziel ist also die Masse. Dafür sind die 
überregionalen bis internationalen Vertriebsstrukturen 
notwendig.

Kund*innenkommunikation Der 
Vertrieb von Produkten zieht eine aktive Werbung um 
Kund*innen mit sich. Die Außendarstellung spielt da-
her eine zentrale Rolle für den Verkaufserfolg. Diese 
umfasst Websites, Kataloge, Messeauftritte, Werbung 
in unterschiedlichen Medien. Der Betrieb sucht seine 
Kund*innen. Kundenkontakt entsteht im Großen und 
Ganzen indirekt über den Handel, die Kundenbindung 
ist gering.

Entwurf Wesentlich für das projektbezogene Ar-
beiten ist, dass das Produkt noch vor dem Kaufwunsch 
entsteht. Wünsche und Bedarfe müssen also im Vor-
feld ermittelt werden. Hier spielt der Vertrieb eine Rol-
le, der eine Übersicht über den Markt und potentielle 
Bedarfe hat. Neben dem Vertrieb hat die Produktion 
einen großen Einfluss auf das Produkt. Die Speziali-
sierte Fertigung gibt einen relativ engen Rahmen vor. 
Hinzu kommt die IT, die über die Parametrisierung der 
Produkte gewisse Vorgaben macht. Designer*innen und 
Produktentwicklung haben die gestalterische und tech-
nische Kompetenz und entwickeln in dem vergleichs-
weise engen Rahmen neue Produkte. Gute Gestaltung 
kann eine Strategie sein, um sich gegenüber der großen 
Konkurrenz durchzusetzen. Sie spielt dann eine über-
geordnete Rolle.
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Material und Fertigung 
im Handwerk
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Spritzraum
Baustelle

Oberflächenbehandlung Einbau
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Handwerkliche Fertigung ist gekenn-
zeichnet durch eine geringe Spezialisie-
rung. Es gibt keine universelle Abfolge 
von Arbeitsschritten. Die Abläufe sind abhän-
gig vom jeweiligen Produkt. Technologien, 
Firmenstruktur und Mitarbeiter*innen ermög-
lichen hier eine hohe Varianz. Ein Werk-
stück durchläuft keine festen Stationen, 
sondern Bereiche, in denen unterschiedli-
che Arbeiten ausgeführt werden können. Der 
Fertigungsprozess ist nur streckenweise 
linear, oftmals auch parallel. Additive und 
subtraktive Arbeitsgänge wechseln einander 
ab.

Material und Fertigung 
im Handwerk
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Material Tischlereien arbeiten nicht mehr nur mit 
Holz, sondern verarbeiten eine Vielzahl unterschiedli-
cher Kunststoffe und Komposite. Typischerweise wer-
den folgende Materialien schwerpunktmäßig verarbei-
tet.

Spanplatten/ MDF Diese Holzwerkstoffplatten sind 
durchweg standardisiert. Sie bestehen aus kleinen 
Holzspänen bzw. -fasern und einem hohen Anteil Kleb-
stoff. Sie haben gleichbleibende optische sowie techni-
sche Eigenschaften. Spanplatten/ MDF gibt es sowohl 
roh als auch mit unterschiedlichen Beschichtungen, 
wobei Melaminharz-Laminate den deutlich größten An-
teil ausmachen. Das Material lässt sich dann in die zwei 
Schichten Kern und Dekor/Oberfläche unterscheiden. 
Aufgrund der hohen Empfindlichkeit gegenüber Was-
ser verlangt die Verarbeitung eine allseitig geschlosse-
ne Oberfläche. Das Kernmaterial ist isotrop. Holzwerk-
stoffplatten sind Komposite und können als solche nur 
schwer recycelt werden.

Schichtholz Hier sind vor allem die Furniersperrholze 
und 3-Schichtplatten zu nennen. Beide Typen bestehen 
aus gleichbleibend starken Holzschichten. Deckschich-
ten und Kernschichten unterscheiden sich lediglich in 
der Qualität. Das Plattenmaterial wird industriell herge-
stellt, optische und technische Eigenschaften variieren 
von Platte zu Platte nur leicht. Die Platten sind stan-
dardisiert und nahezu maßhaltig. Die Holzwerkstoffe 
sind anisotrop. Innerhalb des Materials ist die jeweilige 
Faserrichtung entscheidend für die technischen sowie 
optischen Eigenschaften. Die Struktur des Holzes ist er-
kennbar, das Arbeiten aufgrund des kreuzweisen Auf-
baus jedoch gering. Oberflächen können lackiert oder 
geölt werden. Furniersperrholze sind außerdem mit Me-
laminharzbeschichtungen auf dem Markt verfügbar.

Massivholz Massivholz steht Tischlereien in Form von 
Bohlen und Leisten zur Verfügung. Diese werden aus 
dem Rohmaterial Baum herausgeschnitten und oftmals 
kammergetrocknet, ansonsten aber meist nicht weiter-
verarbeitet. Das Material ist dem Ausgangswerkstoff 
Baum am nächsten. Optische und technische Eigen-
schaften variieren nicht nur von Baumart zu Baumart 
stark, sondern auch von Bohle zu Bohle. Massivholz ist 
anisotrop, die Faserrichtung des Holzes bestimmt die 
Anwendung und weitere Verarbeitung. Aufgrund des 
starken Arbeitens des Holzes eignet sich die Oberflä-
chenbearbeitung mit Öl, welches das Holz nicht versie-
gelt, sondern in das Material eindringt. Holz wird sowohl 
industriell als auch in kleinem Maßstab in lokalen Säge-
werken gewonnen.
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Werkzeuge Werkzeuge und Maschinen in ei-
ner Tischlerei sind sehr vielfältig. Es gibt Werkzeuge, 
die auf einen sehr speziellen Arbeitsschritt ausgelegt 
sind, mit anderen widerum lassen sich Werkstücke auf 
eine Vielzahl unterschiedlicher Arten und Weisen be-
arbeiten. Mit Ausnahme der computergesteuerten Ma-
schinen werden alle Maschineneinstellungen vom*n 
dem*r Bediener*in vorgenommen. Die Bestückung läuft 
manuell. Viele der Werkzeuge sind sehr frei in Material 
und Dimension der zu verarbeitenden Werkstücke. Der 
Zeitpunkt der Nutzung ist im Fertigungsprozess nicht 
klar zu verorten. Die Oberflächenbearbeitung findet oft-
mals inmitten oder am Ende des Fertigungsprozesses 
statt. Die Summe der Werkzeuge ermöglicht ein sehr 
breites Spektrum an Produkten. Grundsätzlich lassen 
sich Werkzeuge in vier Kategorien ordnen.

Handwerkzeuge Diese Gruppe ist die älteste Art der 
Tischlerwerkzeuge. Dazu gehören unter anderem Ho-
bel, Hammer, Stecheisen, Schraubendreher und Zwin-
ge. Diese Werkzeuge gibt es in einer Vielzahl unter-
schiedlichster Ausführungen, sie haben sich über die 
Jahrhunderte diversifiziert und sind teilweise auf sehr 
spezielle Arbeitsschritte beschränkt.

Stationäre Maschinen Seit dem Ende des 19. Jahr-
hunderts ist dieser Typ von Maschinen in den meisten 
Tischlereien zu finden. Kreissäge, Abrichte, Dickenho-
bel, Bohrmaschine und Fräse bilden das Grundgerüst 
zur Verarbeitung von Massivholz. Plattensägen und 
Kantenanleimmaschinen sind vor allem auf die Ver-
arbeitung von Plattenmaterialien ausgelegt. Dazu kom-
men unterschiedlichste Schleifmaschinen und Pressen. 
Stationäre Maschinen werden mit Elektromotoren be-
trieben. Die jeweiligen Einstellungen werden von dem*r 
Tischler*in vorgenommen. Der Vorschub ist entweder 
manuell oder automatisch. Die Dimension der Maschi-
ne gibt in vielen Fällen die Dimension des zu verarbei-
tenden Materials vor. Trotzdem erlauben diese Statio-
nären Maschinen die Bearbeitung unterschiedlichster 
Werkstücke und Materialien.

Handgeführte Maschinen Die Funktion vieler stationä-
rer Maschinen findet sich in den Handmaschinen wie-
der. Bohrmaschine, Oberfräse, Dübelmaschine, Hobel, 

Stichsäge und Schleifgerät gibt es in jeder Werkstatt. 
Die Maschinen werden über Elektromotoren betrieben, 
viele Typen gibt es heute als Akku-Geräte. Handma-
schinen werden manuell geschoben. Sie sind auf den 
Körper des*r Tischler*in angepasst. Sie haben den Vor-
teil, außerhalb der Werkstatt genutzt werden zu können, 
ermöglichen aber auch die Bearbeitung sehr großer 
oder unförmiger Werkstücke. Die Einstellungen treffen 
die Bedienenden.

CNC-Maschinen Diese Maschinen sind mit wenigen 
Ausnahmen große, stationäre Maschinen. Hier sind 
im handwerklichen Bereich die horizontale Plattensä-
ge sowie Drei- bis Fünfachs- Bearbeitungszentren zu 
nennen. Sie werden im Tischlerhandwerk vorrangig für 
das Fräsen und Bohren von Plattenmaterialien genutzt. 
Die unterschiedlichen Aggregate lassen eine Vielzahl 
von Bearbeitungen zu. Grundsätzlich sollen von diesen 
Werkzeugen möglichst viele Arbeitsschritte durchge-
führt werden. CNC Maschinen werden computerge-
steuert. Die Einstellungen treffen entweder die Bedie-
nenden am Computer vor Ort, oder sie sind bereits 
durch die Arbeitsvorbereitung festgelegt. Der Vorschub 
erfolgt automatisch über die Maschine, das Material 
ruht.

Material und Fertigung 
im Handwerk
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Produkt Die Vielfalt der Werkzeuge und ihre un-
definierte Anordnung im Arbeitsprozess ermöglichen 
ein riesiges Produktspektrum. Formen und Dimensio-
nen lassen sich nahezu uneingeschränkt abbilden, die 
Materialwahl ist vergleichsweise frei. Individualität ent-
steht durch das Nachvollziehen von Kundenbedürfnis-
sen, dem Reagieren auf Gegebenheiten des Raumes, 
und dem ästhetischen Geschmack von Meister*in und 
Kunde*in. In vielen Fällen kann man die Produkte als 
Prototypen begreifen, die einzelne standardisierte Ele-
mente aufnehmen. Die Brettbauweise und Stollenbau-
weise findet weiterhin Anwendung, werden aber von 
der Plattenbauweise dominiert. 
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Montage

Material und Fertigung 
in der Industrie

Teilefertigung

additive Fertigungsverfahrensubtraktive Fertigungsverfahren
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Montage Versand

Zusammenbau Verpackung
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Industrielle Fertigung heißt immer auch 
Spezialisierung. Abläufe, Technologien 
und Materialien sind eng aufeinander ab-
gestimmt. Es gibt einen oder wenige unter-
schiedliche, klar definierte Abläufe. Die 
additiven Arbeitsschritte folgen auf die sub-
traktiven Arbeitsschritte. Das Werkstück 
durchfließt die jeweiligen Bearbeitungssta-
tionen. Standardisierung und Automati-
sierung schaffen eine enorme Effizienz. 

Material und Fertigung 
in der Industrie
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Material Im industriellen Möbelbau wird überwie-
gend Spanplatte verarbeitet. Vor allem im Korpusbau ist 
sie das zentrale Material. Werden Oberflächen lackiert, 
wird meist auf MDF zurückgegriffen. 
(siehe dazu oben die entsprechende Beschreibung)

Werkzeuge Die Werkzeuge eines industriellen 
Möbelbau-Unternehmens sind ausschließlich compu-
tergesteuert. Im Korpusmöbelbau spielen Horizontale 
Plattensäge, Bearbeitungszentrum und Kantenanleim-
maschine zusammen. Die Produktion ist darauf aus-
gelegt, dass möglichst wenige Maschinen möglichst 
viele Arbeitsschritte übernehmen. Eine Vielzahl unter-
schiedlicher Aggregate ermöglicht das breite Spektrum 
an Bearbeitungen. Die Bestückung läuft über Roboter, 
zwischen den Maschinen wird Material über Förder-
bänder transportiert. Die Werkstücke durchlaufen eine 
Abfolge linear angeordneter Maschinen. Die Maschinen 
sind sehr eng miteinander verzahnt, das verlangt eine 
starke Standardisierung der Materialien und Bearbei-
tungsschritte. Die Summe der Werkzeuge ermöglicht 
eine effiziente Fertigung. 

Produkt Die Konstruktion des Werkstücks folgt 
vorher definierten Logiken. Eine vernetzte Produktion 
erlaubt es dem*der Kund*in, das Produkt in Ausstat-
tung und Form zu konfigurieren und die Maße innerhalb 
eines gesetzten Spektrums frei zu wählen. Die Paramet-
risierung der Produkte und die automatisierte Fertigung 
setzen einen hohen Standardisierungsgrad voraus. Die 
Produkte bestehen aus einzelnen lösbaren Modulen. 
Diese sind in den Dimensionen begrenzt durch das 
Format des Ausgangsmaterials sowie dem Bauraum 
der Maschinen. Im Bereich der Korpusmöbel wird aus-
schließlich in Plattenbauweise gefertigt. 
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Material Die Arbeit mit nicht-standardisierten Ma-
terialien erfordert ein umfassendes Wissen über deren 
grundsätzliche Beschaffenheit. Da die technischen und 
optischen Eigenschaften von Holzart zu Holzart und 
Bohle zu Bohle variieren, kann die Verarbeitung des 
Holzes nicht bereits im Vorfeld komplett durchgeplant 
werden. Jedes Stück Holz verlangt eine fachkundige 
Beurteilung des*r Gesellen*in über dessen Beschaf-
fenheit und den damit verbundenen Einsatzzweck, zu 
Beginn und während des Fertigungsprozesses.
Mit dem Grad der Standardisierung des zu verarbeiten-
den Materials steigt das bereits im Vorfeld verfügbare 
Wissen über technologische und optische Eigenschaf-
ten. Jede Spanplatte hat die gleichen Eigenschaften. 
Sie lassen sich, abgesehen vom Dekor, beliebig austau-
schen, deren Einsatz also vor dem Fertigungsprozess 
festlegen. Der Grad der Standardisierung des verwen-
deten Materials hängt eng mit der Möglichkeit einer 
Automatisierung zusammen.

Wissen und 
Information
im Handwerk

Werkzeuge Übung spielt im Handwerk eine 
große Rolle. Der Umgang mit den meisten Werkzeugen 
muss oft geübt werden. Vieles lernt man erst vom Zu-
sehen und beim Selbermachen. Der Umgang mit Hand-
werkzeugen erfordert das höchste Maß an körperlichen 
Wissen, gefolgt von Handmaschinen, stationären Ma-
schinen mit Handvorschub und schließlich den automa-
tisch geführten Maschinen wie CNC-Fräsen. Der An-
teil der computergesteuerten Fertigung im Handwerk 
nimmt zwar stetig zu, dennoch müssen bei einem Groß-
teil der Arbeiten Einstellungen am Gerät von dem*der 
Bediener*in getätigt werden oder das Werkstück bzw. 
die Maschine von Hand geführt werden. Dies erfor-
dert ein hohes Maß an Erfahrung. Viele Arbeitsschrit-
te verlangen zudem ein Anzeichnen/Anreißen, also 
ein Übertragen von Maßen per Hand. Hierfür braucht 
die verantwortliche Person ein tiefes Wissen um Ferti-
gungsprozesse und das späteren Produkt. 
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Im Handwerk spielt implizites Wissen eine 
große Rolle. Erfahrungen mit Verarbeitungs-
techniken und Material variieren von Mitarbei-
ter*in zu Mitarbeiter*in. Für die Arbeitsvorberei-
tung ist es deshalb auch wichtig zu wissen, wer 
was weiß, denn die Tiefe der Planung hängt oft 
damit zusammen. Informationen werden in 
einem gemeinsamen Gespräch auditiv, auf 
Papier oder digital übergeben und Informatio-
nen sind wenig standardisiert.

Prozess Der Entwurf entsteht im Handwerk oft-
mals noch auf Papier, ist somit relativ frei von Vorgaben 
durch Programme und Werkzeuge. In der Planungs-
phase werden Konstruktion, Ausführung und Preis fest-
gelegt. Hier nehmen der Umgang mit CAD-Tools, der 
Peisrahmen, die verwendeten Materialien und Werk-
zeuge Einfluss. Bei der Übergabe an die Verantwort-
lichen in der Werkstatt werden grundsätzliche Fragen 
geklärt. Während des Fertigungsprozesses haben die 
Gesell*innen einen recht großen Entscheidungsspiel-
raum. Der Fertigungsprozess ist wenig spezialisiert. Der 
Planungsaufwand für ein Einzelteil ist im Vergleich zur 
Industrie relativ gering, was Einzelanfertigungen und 
Speziallösungen ermöglicht. Diese generalistische Ar-
beitsweise bietet ein hohes Maß an Flexibilität, erfordert 
aber auch eine hohe Kompetenz in der Fertigung. Sie ist 
vergleichsweise ineffizient.

Mitarbeitende Im Grunde haben nur zwei 
Personen im Betrieb Einfluss auf das spätere Produkt.
Der*die Meister*in im Büro legt Form, Material und 
Konstruktion im Groben fest. Er*sie hat konstruktive, 
handwerkliche aber auch betriebswirtschaftliche und 
gestalterische Kompetenz. In der Werkstatt spielt das 
fachliche Wissen der Gesell*innen die tragende Rolle. 
Hier liegt die konstruktive und handwerkliche Kompe-
tenz, eine Erfahrung im Umgang mit Werkzeugen und 
Materialien. Der*die verantwortliche Geselle*in legt 
konstruktive Details, Arbeitsabläufe und Materialeinsatz 
fest. Er*Sie ist außerdem für den Einbau der Möbel ver-
antwortlich.
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Wissen und 
Information
in der Industrie

Material Die Arbeit mit standardisierten Materia-
lien hat den Vorteil, dass alle technischen und visuellen 
Eigenschaften des Materials zu Beginn des Planungs-
prozesses genau bekannt sind. Jede Spanplatte bzw. 
jede MDF-Platte ist austauschbar. Dadurch lassen sich 
Arbeitsschritte, Abläufe und Maschineneinstellungen 
bereits im Planungsprozess festlegen. 

Werkzeuge Der Großteil der Maschinen in der 
industriellen Möbelproduktion sind computergesteu-
ert. Informationen über das Werkstück und seine Be-
arbeitung liegen in digitaler Form im System vor. Darauf 
greifen die Maschinen automatisiert zu, treffen auto-
matisiert alle Einstellungen sowie Werkzeugwahl und 
verarbeiten das Werkstück anschließend automatisch. 
Lediglich die Montage ist wenig automatisiert, hier grei-
fen Assistenzsysteme oder Protokolle zur weiteren Ver-
arbeitung der Werkstücke.



Möbelbau Heute

Das Wissen im industriellen Betrieb ist 
auf mehr Schultern bzw. Köpfe verteilt. Eine 
erfolgreiche Kommunikation verlangt die kla-
re Verortung der Kompetenzen innerhalb 
der Firmenstruktur. Der Austausch läuft teil-
weise informell, teilweise standardisiert 
und mit Protokollen.

Prozess Die Produktentwicklung bzw. die Design-
abteilung legen Form und Konstruktion neuer Produkte 
fest. Entscheidende Faktoren sind dabei der Preisrah-
men sowie die vorhandene Fertigungstechnologie. Die 
Produkte werden so angelegt, dass sie Spielräume in 
der Wahl des Materials, der Ausführung sowie der Di-
mension zulassen. Ist das Produkt fertig entwickelt und 
integriert, läuft der Informationsfluss ab diesem Mo-
ment automatisiert. In der Auftragsannahme werden 
Dimensionen, Ausführung und Material festgelegt, die 
Bestellungen getätigt, Maschinenpfade, Versanddaten 
und sonstige Auftragsdaten generiert. Der Fertigung 
werden alle nötigen Informationen automatisch über-
tragen. Alles Wissen um die Produktion muss bereits in 
der Phase der Produktentwicklung fest gelegt werden. 
Die Anfangskosten für ein neues Produkt sind dem-
entsprechend hoch. Ab da werden alle Informationen 
für jeden Auftrag automatisch generiert, die Fertigung 
jedes Einzelteils ist deshalb sehr effizient. Alle Maschi-
nen „wissen“, welches Teil gerade vorliegt und wie Sie 
es bearbeiten müssen. Zur visuellen Kontrolle sind alle 
Informationen eines Werkstücks von dem*der Mitarbei-
ter*in über einen Barcode abrufbar. Das Wissen der 
Mitarbeitenden über das einzelne Werkstück ist den-
noch gering.

Mitarbeitende Die Produktentwicklung bzw. 
Designabteilung hat ein entsprechend umfassendes 
Wissen über das Produkt. Hier liegt Wissen um die Pro-
duktionsmittel und Konstruktionen, aber auch über be-
triebswirtschaftliche Zusammenhänge. Die Produktent-
wicklung legt Gestalt, Preis und mögliche Ausführungen, 
Materialien sowie Dimensionen fest. Der Vertrieb kennt 
den Markt und die Bedarfe potentieller Kund*innen, er 
nimmt diesbezüglich Einfluss auf die Produktentwick-
lung. Die IT programmiert die Produktlogiken, richtet 
Fertigungstechnologien ein und automatisiert den In-
formationsfluss. Die informationstechnischen Faktoren 
fließen ebenfalls in die Produktentwicklung mit ein. Die 
Produktion der Werkstücke erfordert grundsätzlich ein 
geringes Wissen über das Material als auch das Pro-
dukt. Hier arbeiten Holzmechaniker*innen, Tischler*in-
nen als auch ungelernte Arbeitskräfte. Die Maschi-
nenbedienung erfordert in Einzelfällen, besonders bei 
Störungen, ein recht hohes Wissen. Diese Kompetenz 
liegt vor allem bei den Produktionsleiter*innen sowie 
einzelnen Facharbeiter*innen. Die Mitarbeiter*innen 
haben keinen nennenswerten Einfluss auf das spätere 
Produkt.
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Die gemeinsame Betrachtung der drei Kategorien zeigt, wie eng Firmenstruktur, 
Produktionsweise und Informationsfluss miteinander verbunden sind. Erst die Auto-
matisierung des Informationsflusses ermöglicht industriellen Möbelherstellern die 
effektive Fertigung in Losgröße 1. Aus den Kund*innenwünschen werden über ver-
schiedene Tools und Schnittstellen automatisch Auftragsdaten, Bestellungen, Ma-
schinendaten, Arbeitsanweisungen und Versandinformationen generiert.1 Hierfür 
muss nicht nur das Produkt mit seinen Variablen digital und parametrisiert vorliegen, 
sondern die komplette Wertschöpfungskette mit dem Produkt verknüpft sein. Die 
enge Verkettung aller Teilprozesse erhöht die Anforderungen an die Entwicklung ei-
nes Produkts, da alle einflussnehmenden Faktoren miteinander in Einklang gebracht 
werden müssen. Dazu bedarf es ein Team aus den unterschiedlichen Abteilungen der 
Firma.2 Anton Flechtner beschreibt im Interview eine Mauer, über die man erst einmal 
springen müsse, dass dann die Individualisierung der Einzelteile aber einfach sei.3
	 Die Fertigung ist geprägt durch die Produktionsmittel, Mitarbeitende haben 
geringen Einfluss auf das spätere Produkt. Im automatisierten Fertigungsprozess 
können Sie laut Günther Schweiger nicht beurteilen, ob ein Teil richtig oder falsch 
ist. Die Fertigungskompetenz wandert aus der Produktion in Richtung Entwicklungs-
abteilung und IT.4 
	 Um die hohen Anfangskosten zu amortisieren, müssen möglichst hohe Stück-
zahlen produziert und auf einem möglichst großen Absatzmarkt vertrieben werden. 
Die Vertriebsstruktur großer Möbelhersteller sind darauf bereits ausgelegt. Hierzu 
kooperieren industrielle Hersteller mit dem Handel, der mit dem*r Kunde*in zusam-
men die richtigen Produkte auswählt.5 Dafür ist es wichtig den Markt gut zu kennen, 
mögliche Kund*innenbedürfnisse zu antizipieren und diese mit neuen Produkten ab-
zudecken.6
	 Die Spezialisierung auf standardisierte Materialien und standardisierte Ferti-
gungsverfahren ermöglicht es der Industrie, qualitativ hochwertige Produkte zu einem 
geringen Preis anzubieten. Auch die Produkte sind stark standardisiert, haben jedoch 
gewisse Gestaltungsspielräume in Ausführung, Material und Dimension, können also 
individualisiert werden.
	 Im Handwerk sind wesentlich weniger Personen an der Entwicklung eines 
Produkts beteiligt. Planung und Ausführung liegen traditioneller Weise bei dem*der 
Meister*in alleine7, werden in typischen Tischlereien heute aber auf Büro und Werk-
statt aufgeteilt. Dabei treffen ausführende Mitarbeiter*innen, die den Auftrag in ei-
nem frühen Stadium übernehmen, eigenverantwortlich konstruktive und ästhetische 
Entscheidungen.  Sie kennen das Produkt und planen Arbeitsabläufe eigenständig. 
Peter Medau nennt diese Arbeitsweise generalistisch. Er betont, dass "dieses Vor-
planen und Denken – was passiert, wenn man bestimmte Arbeitsschritte macht – [...] 
einen großen Stellenwert [hat].8
	 Mit der Umstellung auf CAD und CNC ist ein beachtlicher Teil der Fertigungs-
kompetenz der Werkstatt verloren gegangen. Das Büro hat die neuen Tools integriert 

1	 Vario, S.27

2	 TEAM 7, S.51

3	 siehe Kapitel Vario, Gespräch mit Anton Flechtner, S.31

4	 siehe Kapitel Speedmaster, Gespräch mit Günther Schweiger, S.80

5	 Vario, S.28

6	 siehe Kapitel TEAM 7, Gespräch mit Franz Buchner

7	 Tilman S.35

8	 Zweibaum S.59

Fazit

1
Siehe Kp. Vario, S.25

2
Siehe Kp. TEAM 7, S.49

3
Siehe Kp. Vario, S.29

4
Siehe Kp. Speedmaster, S.78

5
Siehe Kp. Vario, S.26

6
Siehe Kp. TEAM 7, S.49

7
Siehe Kp. Werkstätte für 
Massivholzmöbel, S.33

8
Medau, Peter,siehe Kp. Zwei-
baum, S.56
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und damit den Großteil der Planung, aber auch einen Teil der Maschinenbedienung 
übernommen. Allerdings fehlt das tiefe Wissen im Umgang mit den neuen Produk-
tionsmitteln vielfach auch hier. In der Folge fokussiert sich das Handwerk auf ein-
fache standardisierte Produkte, die sich mit den neuen Produktionsmitteln schnell 
herstellen lassen. Hier tritt sie in direkte Konkurrenz zur Industrie. Für den Bereich der 
Standardisierten Korpusmöbel beschreibt Günther Schweiger die Situation wie folgt: 
„Jetzt wissen wir, wenn ein neuer Betrieb beginnt – meistens sind das die kleinen 
Betriebe die neu dazu kommen – da führt kein Weg an Speedmaster oder Marktbe-
gleitern vorbei. Es wäre Unsinn, wenn jemand jetzt anfängt selbst zu produzieren.“9	
 	 Im Bereich des Innenausbaus kann das Handwerk mit der Effektivierung der 
Produktion dem Preisdruck der Industrie momentan noch standhalten. Der gestei-
gerte Produktionsfluss erhöht jedoch den Druck, neue Kund*innen zu akquirieren. 
Der Vertrieb ist im Gegensatz zur Industrie auf die Region begrenzt. Der Druck im 
Segment der standardisierten Einbaumöbel wird durch den Technologievorsprung 
der Industrie und die bessere Vertriebsstruktur perspektivisch zunehmen. Insgesamt 
lässt sich festhalten, dass Automatisierung und Standardisierung Steckenpferde der 
Industrie sind.
	 Aber was sind die Alleinstellungsmerkmale des Handwerks? Welche Kom-
petenzen besitzt das Handwerk und wie kann es daraus Strategien entwickeln, die 
seine Eigenwertigkeit auch in Zukunft bewahren?
	 Zuallererst ist der im Vergleich geringe Automatisierungsgrad in Tischlereien 
nicht nur Not, sondern auch Tugend. Digitale Werkzeuge können mehr als Serien-
fertigung. Mit ihnen lassen sich komplexe Geometrien zuschneiden, bearbeiten und 
verbinden. Sie ermöglichen Radien und Winkel, Freiformen und Passungen. Hierzu 
ist ein tiefes Verständnis der Werkzeuge, aber auch großes Know-How im CAD not-
wendig. Hoffnung macht hier die nachwachsende Generation an Tischler*innen, die 
ein größeres Wissen im Umgang mit den komplexen Werkzeugen bzw. Tools hat und 
dieses Wissen ständig ausbaut. Mit Ihnen verlagert sich die Planungskompetenz und 
somit das Wissen um das Produkt wieder mehr in Richtung Werkstatt. Die genera-
listische Arbeitsweise muss sich mit „digitalen Anteilen vergrößern“.10 Digitale Ferti-
gung kann sein enormes Potential im Handwerk dann entfalten, wenn Tischler*innen 
die CNC-Maschinen so beherrschen, wie die übrigen Werkzeuge auch.
	 Im Gegensatz zu durchweg automatisierten Betrieben müssen Probleme und 
Details im Handwerk nicht vollständig vorvollzogen werden. Im Fertigungsprozess 
kann reagiert werden. Technische und visuelle Eigenschaften von Materialien können 
vom geschulten Auge bewertet werden und einer materialgerechten Verwendung 
zugeordnet werden. „Je größer die Erfahrung ist, je größer das Gefühl ist, mit dem 
man arbeitet, desto besser wird das Ergebnis“11 sagt Tilman Allstadt. Automatisierte 
Fertigungsprozesse gehen mit einer hohen Kompetenz der Mitarbeitenden nur be-
dingt Hand-in-Hand. 12
	 Mit der manuellen Bearbeitung des Werkstücks, aber auch durch Entschei-

9	

10	 Zweibaum, S.61

11	

12	

9
Günther Schweiger, Siehe Kp. 
Speedmaster, S.78

10
Siehe Kp. Zweibaum, S. 59

11
Siehe Kp. Werkstätte für 
Massivholzmöbel, S.38

12
Siehe Kp. TIGENO, S.67
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dungen im Fertigungsprozess wird im Möbel eine gewisse Handschrift erkennbar. 
Deshalb werden Möbel aus Tischlereien als authentisch wahr genommen. 
	 Der Reichtum an Werkzeugen ist eine weitere entscheidende Stärke des 
Handwerks. Diese Werkzeuge liegen nicht in einer starren Produktionskette, son-
dern sind lose über Fachkräfte miteinander verknüpft. Das gibt Flexibilität in ihrer 
Nutzung. Einzelanfertigungen, aber auch experimentelle Arbeiten sind möglich. Der 
Werkzeugschrank eines*r Tischler*in gibt vergleichsweise geringe Vorgaben an das 
spätere Produkt. Dimension, Material, Form und Bearbeitung sind sehr frei. Additive 
und subtraktive Verfahren wechseln sich im Handwerk ab. Dies erlaubt zum Beispiel 
Materialkombinationen, aber auch die Bearbeitung sehr großer Werkstücke.1
	 Im Bereich der Handwerkzeuge, Handmaschinen und stationären Maschinen 
(ohne CNC) haben Tischlereien zudem einen beachtlichen Wissensvorsprung. Die 
Tischlerei Zweibaum stützt sich gerade auf diese Bereiche des Möbelbaus, in denen 
man „mit technischen Möglichkeiten nicht effizienter gestalten kann, als mit reinem 
Handwerk.“2 Die klassischen holzhandwerklichen Maschinen verwaisen in Tischlerei-
en, die verstärkt auf Automatisierung setzen. Dadurch wird Potential verspielt.
	 Analog dazu verhält sich der Umgang mit Materialien. Hier liegt der Wissens-
vorsprung des Handwerks vor allem beim Massivholz, aber auch die Breite im Wissen 
um andere Materialien3 stellt eine Stärke des Handwerks dar. Die Tiefe im Wissen 
um Massivholz erlaubt es verschiedene Hölzer und Holzteile materialgerecht zu ver-
abreiten. Massivholz kann darüber hinaus nicht nur als Fläche, sondern auch als Stab 
verwendet werden, was eine Vielfalt an Konstruktionen zulässt.
	 Im Hinblick auf das Material fällt ein weiterer Unterschied zu industriellen 
Herstellern auf. Während diese größtenteils fertig beschichtete Platten verwenden, 
werden im Handwerk auch rohe Oberflächen verarbeitet. Die Oberfläche wird dann 
erst zum Ende des Fertigungsprozesses geschlossen. Dies hat entscheidende ästhe-
tische Auswirkungen. Industrielle Produkte lassen sich als Summe ihrer Einzelteile,  
lesen, handwerkliche Produkte können auch monolithisch sein, also aus einem Guss.
	 Zu guter Letzt möchte ich den persönlichen Kundenkontakt im Handwerk 
aufführen, der einige Unterschiede zum Kundenkontakt industrieller Hersteller auf-
weist. Der wichtigste liegt in der Chronologie der Auftragsabwicklung. Industrielle 
Möbelbauer müssen die Bedarfe der Kundschaft antizipieren. Sie können also nie 
direkt auf Kundenwünsche reagieren. Hier haben Tischlereien gegenüber der Indust-
rie einen entscheidenden Wettbewerbsvorteil, weil sie erst nach dem ersten Kund*in-
nenkontakt mit dem Entwurf beginnen. Die Flexibilität in der handwerklichen Produk-
tion erlaubt es dann, maßgeschneiderte Lösungen zu entwickeln. Serienfertigung, 
auch in der sogenannten Losgröße 1, erlaubt immer nur eine leichte Anpassung an 
Kundenbedürfnisse. Den eigentlichen Einfluss auf das industrielle Produkt haben 
Kund*innen in der Auswahl des einen oder des anderen Produkts. 4
Hinzu kommt, dass im handwerklichen Entwurfsprozess nicht nur die Vorlieben, son-
dern auch der Raum eine entscheidende Rolle spielt. Die Gegebenheiten des Rau-
mes werden im Aufmaß erfasst. Hier liegt das Potential einer Verbindung der „immeu-
ble“ mit den „meuble“, also der Häuser und ihrer Einrichtung.5 „Der Maßstab bleibt der 
Mensch. In Wohnung und Benutzung.“6
	 Die Beratungsleistung wird in Tischlereien oft nicht mit eingepreist. Sie trägt 
dennoch einen beachtlichen Teil zursteigert die Bindung an das spätere Produkt. 
Über die Mitwirkung am Entwurf, aber auch über das Wissen, dass sich im gemein-
samen Gespräch auf den*ie Kunde*in überträgt. Diese Bindung spiegelt sich in einer 
längeren Nutzung wider, die am Ende auch einen Preisvorteil gegenüber trendbasier-
ten Produkten bietet.
	 Die Industrie kann Standard, und zwar schnell und gut. Das Handwerk setzt 
dem Individualität und Vielfalt entgegen. Das dauert halt ein bisschen länger.

1	

2	 Peter Medau, siehe Kp. Zweibaum, S.58

3	 Zweibaum, S.59

4	 Vario S.28

5	

6	

1
Siehe Kp. TIGENO, S.68

2
Peter Medau, siehe Kp. Zwei-
baum, S.56

3
Siehe Kp. Zweibaum, S.57

4
Siehe Kp. Vario, S.26

5
Vgl. Giedeon, 1987, S.304

6
Peter Medau, siehe Kp. Zwei-
baum, S.59
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