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Es riecht nach Leder im Eingang 
zum Zuschnitt. Nur dezent, ob-
wohl hier um die 4000 Rinderhäu-
te sorgfältig nach Farben sortiert 
über zwölf rollbaren Recks hän-
gen. Sattelbraun, Bordeauxrot, Lu-
xorbeige heißen die Farbtöne, die 
Lederhersteller aus Deutschland, 
Österreich und Italien nach Zuf-
fenhausen liefern, wo die kostbare 
Fracht zur feinsten Lederausstat-
tung im Porsche wird. „Im Mo-
ment sind Brauntöne sehr ange-
sagt“, erzählt Detlef Hans. Und je-
des Jahr gibt es einen Kunden, der 
Flamencorot bestellt.

Das Reich von Hans ist die Le-
dermanufaktur inmitten des Por-
sche-Werks. Er leitet sie seit 
14 Jahren. Die variantenreiche Be-
lederung ist ein Sinnbild für die in-
dividuelle Gestaltung des 911 Car-
rera und des 718 Boxster, die das 
Werk verlassen und Träume erfül-
len. „Wir starten bei der Haut und 
laufen Stück für Stück durch bis 
zur einbaufähigen Innenausstat-
tung“, erklärt Hans und streicht 
über die popoglatte Oberfläche 
des Lederstücks vor ihm, das noch 
die Konturen des jungen Rinds 
hat, von dem es stammt. 

Sieben bis acht Stunden Ferti-
gungszeit stecken in den Kompo-

nenten, die 331 Mitarbeiter bele-
dern. Täglich laufen rund 270 Auf-
träge durch die Finger der Innen-
ausstatter, Schreiner, Schneider – 
„Menschen mit besonderen Fä-
higkeiten“, sagt Hans stolz. Mehr 
als 3000 € werden für die Innen-
ausstattung in Leder etwa für ei-
nen Carrera fällig. Die Vollleder-
ausstattung braucht zwölf bis 
13 Häute.

Was das Auge nicht sieht, ermit-
telt die erste Station der Lederver-
arbeitung. Grelles Licht, Lupe und 
eine computergesteuerte Kamera 
helfen dem Qualifizierer, aus der 
Haut eine Landkarte zu machen. 
Mit sehr guten und guten Zonen 
und solchen, die nicht verwendet 
werden. Rund 40 % der Fläche ge-
nügt den Porsche-Qualitätsan-
sprüchen. 

Danach werfen Projektoren 
über den 6 m2 großen Schneideti-
schen die Schablonenumrisse auf 
jede einzelne Haut. Den Zuschnitt 
macht ein Wasserstrahlschneider. 
Der Automat schneidet mit 
3000 bar die Stücke für Hand-
schuhfach, Armauflage, Türver-
kleidung, Schalttafel, Mittelkonso-
le aus – auf 0,1 mm genau. Unter 
einem Farbmessgerät bekommt 
jedes Teil seine Farbbezeichnung, 
damit nachher nichts durcheinan-

Automobilbau: Edelfahr-
zeuge aus Manufakturen las-
sen sich zurzeit auf dem Gen-
fer Auto-Salon (3. bis 13. 
März) feiern. Der fast trotzige 
Trend zum individualisierten 
Luxus gibt Herstellern wie 
Porsche oder Mercedes-AMG 
recht. Bei ihren Rennschlitten 
gehört das Handgemachte 
unbedingt zum Konzept. Das 
Schöne daran ist: Wir durften 
ihnen beim Handfertigen über 
die Schulter schauen.

der kommt. Zugegeben, das Gra-
fitgrau sieht dem Rabenschwarz 
sehr ähnlich.

Im Montagewerk trägt eine Ma-
schine Klebstoff auf die Bauteile 
auf. Danach übernimmt wieder 
der Mensch und pfriemelt mit viel 
Geschick und einem Falzbein den 
Lederbezug um Ecken und Kan-
ten. Schließlich wird geschweißt 
und komplettiert. Eine Türverklei-
dung beispielsweise wird hier mit 
Fensterheberschaltern, Öffnerhe-
bel und Kabelsträngen ausgestat-
tet. „Für die einbaufertige Türver-
kleidung gibt es 90 000 Varianten 
in der Ausstattung“, verrät Hans. 
Er lächelt immerzu weise, als ob 
ihn nichts beunruhigen könnte.

Maschinen und Menschen 
arbeiten parallel am  
Gesamtkunstwerk Auto

Jeder Mitarbeiter geht konzen-
triert seiner Aufgabe nach, keine 
Hektik, freundliches Nicken über-
all. Dabei tickt gnadenlos die Uhr. 
Während die Türverkleidung fer-
tiggestellt wird, ist das Auto selbst 
bereits in der Montage. 24 Autos 
Vorlauf sind es jetzt noch am Mon-
tageband. Ab hier sollte es keine 
Verzögerung geben.

Von der Merkmalserkennung 
bis zum Nähen und Kaschieren 
steht für Hans fest: „Das sind alles 
Tätigkeiten, die kein Roboter so 
gut könnte.“ Dennoch: Der Stand-
ort Deutschland sei schon schwie-
rig, wegen der hohen Löhne. „Da, 
wo es geht, haben wir automati-
siert“, betont der Ledermanufak-
turchef. Der Versuch, kleine Teile 
automatisiert zu kaschieren, sei 
jedoch kläglich gescheitert. Weil 
sich der Werkstoff Leder immer 
wieder anders verhält. Der 
Mensch kann das mit seiner fei-
nen Sensorik besser handhaben.

Manufaktur funktioniert bei der 
Stuttgarter Nobelmarke nur mit 
viel Vorarbeit und Planung an der 
Peripherie. Jörg Winter, Leiter des 
Auftragsmanagements, weist da-
rauf hin, dass sie das „ohne die 
passende Produktionssteuerung 
gar nicht machen könnten“. Die 
ganze Abwicklung vom Kunden-
auftrag bis zur Auslieferung ist pe-
nibel durchgeplant. Mit Vorschau-
en werden Produktion und Liefe-
ranten „vorgewarnt“: Wie entwi-
ckelt sich die Nachfrage, etwa zu 
Modellen, Felgen, Lederfarben? 
Feinjustiert wird bis wenige Tage 
vor Montagebeginn. „Damit sind 
wir deutlich stärker automatisiert, 
integriert, standardisiert und vor 

allem flexibler als die anderen 
Hersteller, bis raus zum Verkäufer 
– mit einer höheren Liefertermin-
treue“, betont der Porsche-Mann.

Vielfalt zeigt sich noch einmal 
dort, wo alles zum fertigen Flitzer 
zusammengebaut wird. Da hän-
gen die anbetungswürdigen 
Schönheiten vom zahnradgetrie-
benen Autohimmel auf dem Weg 
zur Hochzeit. Wenn nämlich Chas-
sis, Motor und Getriebe zum PS-
starken Rennschlitten vereint wer-
den. Weiß, türkis, rot, schwarz – 
wie Perlen auf einer Hippiekette 
schieben sie sich durch die Statio-
nen, an denen Scheiben einge-
setzt, Kabelbäume verlegt, der 
letzte Schliff und die Endabnahme 
gemacht werden. Standardisie-
rung der Vielfalt ist so etwas wie 
die Quadratur des Kreises. Porsche 
hat sein Rezept gefunden. 

Wettbewerber auf dem  
Manufakturenmarkt

Doch den Hang zur Handarbeit 
bei der Serienproduktion von 
Sportwagen pflegt nicht nur Por-
sche. Etliche Autobauer haben 
Handarbeitsbereiche. Der Daim-
ler-Konzern zum Beispiel hat in 
Form seiner Unternehmenstoch-
ter AMG auch eine Manufaktur. 
Im ländlichen Affalterbach ist die 
Motorenmanufaktur der ganze 
Stolz. Hier in der Nähe von Stutt-
gart werden die Sportwagen- und 
Performance-Modelle von Merce-
des-AMG entwickelt und designt 
sowie die Motoren gebaut. 

„Manufaktur ist bei uns der Pro-
zess der Motorenmontage“, er-
klärt Emmerich Schiller, der neue 
Geschäftsführer, der seit Jahresbe-
ginn das Tagesgeschäft verantwor-
tet. Einzelne Prüfvorgänge sind 
automatisiert, alles andere am 
Motor ist Handarbeit. 

Die jungen Kfz-Mechaniker 
starten mit einem nackten Motor-
block. Ein Scancode gibt vor, für 
welchen Fahrzeugtyp der Motor 
sein soll, ob Rechts- oder Links-
lenker. Danach kommt die Kurbel-

Montieren und Verschrauben 
 aller Innenelemente macht viele 
Handgriffe nötig. Foto: Porsche

Heiligs Blechle 
handgemacht

Die Auto-Manufakturen: Porsche und AMG 

 Porsche gehört seit 2012 zum VW-Konzern.
-Die Porsche AG produzierte 2015 mit rund 24 000 Beschäftigten 

insgesamt 234 497 Fahrzeuge. Neben Zuffenhausen werden die 
Sportwagen in Leipzig und Osnabrück gefertigt. 

-Größter Abnehmer war 2015 China: Dorthin lieferte Porsche 
58 009 Fahrzeuge.

- In einer eigenen Manufaktur in Stuttgart-Zuffenhausen wurde 
2014 das Sondermodell 918 Spyder in limitierter Stückzahl von 
918 Exemplaren komplett in Handarbeit hergestellt. 

AMG ist eine 100 %-ige Tochter von Mercedes-Benz.
-AMG steht für die Gründer Aufrecht und Melcher sowie Großas-

pach, den Geburtsort von Hans Werner Aufrecht.
-  Der 1967 gegründete Zweimannbetrieb beschäftigt heute über 

1400 Mitarbeiter.
-2015 produzierte AMG 68 875 Sportwagenmodelle.  ks

Mit seiner feinen Sensorik ist 
der Mensch etwa bei der Leder -
bearbeitung der Maschine über -
legen. Foto: Porsche 

Der Motorenbauer begleitet bei AMG den Motorblock von der ersten bis 
zur letzten Schraube. Foto: Mercedes-AMG




