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125 Jahre Dreipunkt

Messwerte
Handwerk und Qualitat Made in Germany

,Design“ beschrankt sich nicht auf die Gestaltung einer ,dekorativen* Oberflache, son-
dern reicht tief in das Produkt hinein. Die zum Einsatz kommenden Fertigungstechni-
ken sind ebenso eng mit dem Design verbunden wie der an das Produkt gerichtete
Qualitats-Anspruch. Als abstrakter Begriff — Was ist eigentlich ,,Qualitat*? — sprechen
auch seine unterschiedlichen Auslegungen und Verkérperungen Bande. Qualitat — sie
kommt zum Ausdruck in handwerklicher Prazision, die auch heute noch, im beginnen-
den 21. Jahrhundert die Fertigungsablaufe bei Dreipunkt pragt. Qualitat ist die Auswahl
hochwertiger Materialien, die von kundigen Handen verarbeitet werden. Qualitat offen-
bart sich auch im Zusammenspiel all dieser Komponenten: In der Wahl der ,richtigen®
Technik zur Verarbeitung eines offenporigen Dicklederbezugs gegeniber weichem
Tweedstoff. Im vielschichtigen Aufbau von Polsterungen aus jeweils fir sich hochwerti-
gen Materialien, die erst in ihrer gelungenen Kombination den gewlinschten Sitzkom-
fort gewdhrleisten. Und eine ausgereifte Produktentwicklung im Unternehmen stellt
sicher, dass innovative Konzepte fest auf dem Boden von Langlebigkeit und
Gebrauchs-nutzen verankert sind.

Wie das Design, so wandeln sich auch die Anspriiche an Qualitédt im Zeitverlauf eben-
so wie die Art ihrer Darstellung. Von essentieller Bedeutung bleibt immer der Blick un-
ter die Haut eines Polstermdbels, um das Produkt ,verstehen“ zu kénnen. Hochwertige
Produkte erlauben diesen Blick nicht nur, sie erfordern ihn, um verstehen zu kdnnen,
warum auf den ersten Anschein ahnliche Produkte sich in ihrem Preis grundlegend
unterscheiden kénnen. Und in der Regel spurt der Betrachter, dass ,irgendetwas*“ an-
ders ist, beim niedrigpreisigen Erzeugnis, wenn ihn ein solches Produkt nicht berihrt,
wahrend andere seine Seele zum Klingen bringen.

HANDWERK:UNIKATE STATT MASCHINELLER AUTOMATISMUS

In nahezu allen Branchen I6sen die Automatisierung der Fertigung und die Serienpro-
duktion klassische Handwerkstechniken ab. Sie gelten als ,zu teuer®, ,unwirtschaftlich
und ,zu langsam®, um sich im unternehmerischen Prozess behaupten zu kénnen, zu-
mal am Standort Deutschland mit seinen ,zu hohen Lohnkosten”. Derartige Statements
scheinen freilich vor den Toren von Dreipunkt Halt gemacht zu haben: Automatisierung
lasst sich dort ebenso vergeblich suchen wie serielle Massenfertigung. Statt dessen
werden alle Produkte auf Kundenwunsch konfiguriert und in einem wohl organisierten
Fertigungsablauf per Hand hergestellt. Dies nicht in scheinbar rentableren Niedriglohn-
landern, sondern wie zu allen Zeiten der Unternehmens-Geschichte am Standort Ba-
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den Wirttemberg, unterstiitzt durch langjahrige Zulieferbetriebe, die nach ahnlichen
Prinzipien am Standort Deutschland fertigen. Die Herstellung von Dreipunkt Produkten
ist damit eng verknipft mit einem Zusammenwirken unterschiedlicher Handwerkstech-
niken. lhre Auslibung auf héchstem Niveau bildet gleichsam das manuelle Fundament
fir die Entstehung der Produkte: Zahlreiche fachkundige Hande setzen sich mit einem
Dreipunkt Modell auseinander, bevor es nach sorgfaltiger Endkontrolle das Unterneh-
men verlasst.

DAS PROCEDERE
EIN DREIPUNKT PRODUKT ENTSTEHT

Sind die nétigen Voraussetzungen geschaffen — das hauseigene Entwicklungsteam
brachte ein Produkt zur Serienreife, kompetente Manpower steht ebenso zur Verfi-
gung wie beste Materialien — kann die Produktion der Dreipunkt Modelle beginnen.

Am Anfang steht ein Laufzettel, welcher nicht nur Start- und Endtermin verbindlich fest-
legt, sondern auch Inhalt und Timing séamtlicher Arbeitsschritte. Dieses Papier wird das
entstehende Modell auf seinem Weg durch die Produktion begleiten.

Das Procedere beginnt mit der Auswahl der Bezugsmaterialien, was bei Textilien einer
eindeutigen GroBe genlgt, bei Leder jenes AugenmaB und Materialgefuhl erfordert,
um perfekt aufeinander abgestimmte Haute zu kombinieren. Der Zuschnitt der Materia-
lien erfolgt bei Unistoffen und Leder auf computergesteuerten Zuschnittsystemen — der
einzigen technischen Innovation, welche reine Handarbeit in der Fertigung abgeldst
hat. Wo einst scherenschnittartige Schablonen mdéglichst materialschonend auf Textil
oder Haut angeordnet, ihre Konturen per Hand mit dem Messer nachgezogen wurden,
bestimmt nun Lasertechnik das Geschehen: CAD gespeicherte Daten werden als feine
Lichtlinien auf den Untergrund projiziert und an ihre optimale Position verschoben, be-
vor sie dem Cuttermesser den Weg weisen. Das Verfahren verspricht nicht nur eine
Beschleunigung des Arbeitsablaufs selbst, sondern ermdéglicht es auch, Anderungen in
der Schnittflihrung jederzeit direkt in den Arbeitsprozess einflieBen zu lassen, anstatt
hélzerne Schablonen einzeln umarbeiten zu muissen. Doch auch diese ausgefeilte
Technik trifft auf inre Grenzen, wenn es etwa gilt, Stoffe mit feinem Streifenmuster zu-
zuschneiden: Hier zeigt sich die Uberlegenheit des menschlichen Auges. Schon mini-
maler Verzug im Material, leichte Verschiebungen des Rapport wiirden zu inakzeptab-
len Ergebnissen am fertigen Produkt fihren, so dass bei solchen Auftragen die Hand-
arbeit gegenlber der Lasertechnik den Vorrang erhalt.

Durch ihren Laufzettel identifiziert, gelangen die Einzelteile des Bezugs zur Naherei,
wo kundige Hande Fragmente zum ,Kleid“ des entstehenden Dreipunkt Modells verar-
beiten.

Parallel mit Zuschnitt und Naherei beginnen Polsterer mit der Bespannung der hélzer-
nen Gestelle, figen Vlies, Watten und Schdume zu einem skulpturalen Ganzen, bis die
Grundkomponenten der Modelle bereit stehen, bezogen zu werden. Hille und Korpus
treffen zusammen. Wieder sind es zahlreiche, von spezialisierten Polsterern per Hand
ausgefihrte Arbeitsschritte, bis sich feine Hullen prazise Uber die Grundelemente der
Polster-Mdbel spannen. Rickenkorpus und Unterbau werden miteinander verschraubt,
FlUBe fixiert und Kissenhillen gefillt. Bei diesem scheinbar so profanen Arbeitsschritt
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ist jene Fingerfertigkeit gefragt, tber die professionelle ,Kissenanzieher” verfligen. Mit
fast anrGhrender Geste wird jedes Kissen geschittelt, geklopft und glatt gestrichen,
bevor es seinen Weg zum zugehérigen Dreipunkt Modell nimmt — ganz so, als wolle
Tante Dora ihrem stolz gehegten Wohnzimmer den letzten Finish verleihen!

Es sind zahllose Handgriffe, durch die sich hochwertige Polstermdbel ,Made in Baden
Wairttemberg/Germany“ auszeichnen, von der ausgefeilten Entwicklung bis zur Endab-
nahme unter den kritischen Augen der Qualitats-Sicherung. Vieles dessen teilt sich
dem Betrachter auf den ersten Blick mit: wenn per se weiche Materialien mit unglaubli-
cher Feinheit verndht werden, keine Unebenheit den Kurvenverlauf der Rickenlehne
stort, edle Oberflachen dazu einladen, auf den Polstermébeln Platz zu nehmen oder
Proportionen einfach ,stimmen®. Sichtbar wird jedoch nur die Spitze des Eisbergs, und
viele Qualitaten des ,Darunter” treten erst im Gebrauch zutage. Im Komfort etwa, wenn
sich Besitzer auch nach Stunden auf den Dreipunkt Modellen wohl fiihlen, anstatt ge-
qualt hin und her zu rutschen, oder wenn noch Jahre spéter deutlich wird, dass diese
Mébel nicht nur far eine kurze Lebensdauer konzipiert sind, sich gutes Design durch
langfristige Gultigkeit auszeichnet und Materialien dem Dauergebrauch mihelos Stand
halten.

GESTOCHEN SCHARF: NAHEREI

Zutreffend wird in Dreipunkts Unternehmensportrat aus dem Jahr 1971 die Naherei als
.oeele” der Polstermébelproduktion charakterisiert: Dieser hohe Stellenwert hat bis
heute seine Giltigkeit behalten. Schon minimale Abweichungen im Nahtverlauf, eine
leichte Biegung der Steppnaht, UnregelméaBigkeiten in Raffungen reichen aus, um den
Gesamteindruck eines ansonsten makellosen Produkts zu zerstéren. Erforderlich sind
Fingerfertigkeit und Geflhl, das sich durch keine Form des Automatismus ersetzen
lassen. Nach wie vor werden die Bezuge der Dreipunkt Modelle einzeln per Hand ge-
naht, auf Prazisionsndhmaschinen und in Nahprozessen, welche an die Schneiderei
von Couture-Mode erinnern. Zuséatzlich zur grundlegend erforderlichen handwerklichen
Ausbildung einer Naherin bedarf es einer hohen Vertrautheit mit den jeweiligen Pols-
termdbelmodellen, um samtliche Detaillésungen zu beherrschen, die ,Sitzen in seiner
schénsten Form*“ hervorbringen. So dauert es Monate akribischer Lernerfahrung, bis
eine professionelle Naherin in der Lage ist, die Beztige von nur einigen Modellen anzu-
fertigen. Statt angelernter Gelegenheitskrafte sitzen deshalb hochspezialisierte Profi-
Naherinnen mit langjéhriger Betriebszugehdrigkeit bei Dreipunkt. Und es vergeht
durchschnittlich ein Tag, bis eine von ihnen lediglich die flr eine einzige Polstergruppe
erforderliche Naharbeit geleistet hat.

MATERIAL-KUNDE: EDLE OBERFLACHEN UND QUALITAT MIT
TIEFGANG

Die Mér von ,exorbitanten” Lohnkosten am Standort Deutschland Iasst viele Hersteller
den Schritt ins (unternehmerisch unverbindliche) Ausland rechtfertigen. In der gesam-
ten Unternehmensgeschichte distanzierte sich Dreipunkt von einer solchen Politik,
wohl wissend, dass sich nur am Standort Deutschland die selbst gesteckten Qualitats-
ansprliiche ebenso realisieren lassen wie flexible Fertigungsablaufe. Und dennoch
betragen die Lohnkosten nur 30 % der Herstellkosten eines Dreipunkt Produkts, woge-
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gen 70 % auf die zum Einsatz kommenden Materialien entfallen: Materialien, die mit
kritischem Auge ausgewahlt werden, hochwertig genug, um den eigenen Ansprichen
und einer aufwandigen manuellen Verarbeitung gerecht zu werden. Im Umkehrschluss
kdénnte ein Produkt nur dann zu niedrigeren Kosten hergestellt werden, wenn Abstriche
an dieser Materialqualitat akzeptiert wirden — eine MaBnahme, die Dreipunkt ebenso
rigide ablehnt, wie die derzeit um sich greifende Verlagerung des Produktionsstandor-
tes. Statt dessen werden unermudliche Recherchen angestellt nach Lieferanten edler
Materialien, welche die hoch gesteckte Schwelle zur Dreipunkt Produktion Gberwinden.

Offen(er)sichtlichstes Qualitatskriterium sind die Bezlige der Polstermdbel. Dreipunkt
Modelle werden mit Lederbezligen, Stoffen und High Tech Materialien der renommier-
testen europaischen Hersteller gefertigt. Entsprechend umfangreich gestaltet sich das
Lederlager des Unternehmens: In einer Halle auf groBen Bdcken aufgeschichtet wer-
den Haute aller Farben und unterschiedlichster Qualitat gelagert, die auftragsbezogen
von Hand und mit kundigem Auge ausgewahlt werden. Die farbliche Ubereinstimmung
Passung spielt hier ebenso eine tragende Rolle wie die Struktur der Lederhaute, die
innerhalb eines Produkts und einer Garnitur miteinander harmonieren muss. Und
schlieBlich stellt sich eine nicht pauschal zu beantwortende Mengenfrage, denn der
Lederbedarf richtet sich nicht nur nach dem Zuschnitt des Produkts, sondern auch
nach der Lederqualitéat. Einfachere, stark Oberflachenbehandelte Leder weisen eine
weitgehend homogene Oberflache auf, innerhalb derer natirliche UnregelméBigkeiten
wie Mastfalten, Heckenrisse und andere hautspezifische Merkmale nicht mehr erkennt-
lich sind. Fir den Hersteller ,erfreulich®, lassen sich derartige Materialien mit einem
relativ geringeren Anteil an Verschnitt verarbeiten. Weitaus differenzierter gestaltet sich
hingegen die Verarbeitung hochwertigster und offenporiger Leder. Dessen Oberflachen
zeigen noch das naturliche Bild. Der Besitzer spirt eine warme Haptik, fuhlt die Weich-
heit eines lebendigen Materials und sieht feine Schattierungen, anstatt mit einer ein-
heitlich aussehenden Oberflache konfrontiert zu sein. Um den Anspriichen seines Uber
das feine Leder schweifenden Blicks gerecht zu werden, sind an den Verarbeiter hohe
Anforderungen gestellt. Es gleicht einer Gewissensfrage, welche Stiicke noch verwen-
det werden (kdénnen), welche bereits als nicht mehr qualitdtskonform ausgemustert
werden mussen, weil UnregelmaBigkeiten sichtbar sind, die Uber die als wiinschens-
wert erachtete Naturlichkeit hinausgehen und Fehler darstellen. Damit gilt die paradox
anmutende Gleichung: Je hochwertiger das Leder, desto gréBer der Verschnitt. Die
Mehrkosten fur edles Material beschranken sich also nicht auf die Kostendifferenz der
letztlich zum Einsatz kommenden Flache, sondern erhéhen sich zuséatzlich um den
gestiegenen Verschnittanteil.

Unter den préazise verarbeiteten Leder- oder Textilbezligen verbirgt sich ein ebenso
sorgsam ausgearbeiteter Polsteraufbau: Auf den Buchenholz-Gestellen errichtet sich
gleichsam eine Architektur aus verschiedenen, nach ihren Materialeigenschaften diffe-
renziert ausgewahlten Schaumstoffen.

Vielfach haftet dem Einsatz von Schaumstoffen noch immer ein ,billiges” Image an —
zu unrecht, denn auch hier entscheidet die Qualitat des eingesetzten Materials wesent-
lich Uber Haltbarkeit und Komfort des solchermaBen aufgebauten Polstermébels.
Schaumstoffe zeichnen sich aus durch ihre ,Stauchhéarte®, der Festigkeit also, mit der
sie dem auf sie einwirkenden Druck begegnen, und ihr Volumengewicht. Es gibt Aus-
kunft Gber die Dichte des eingesetzten Materials. So kann eine identische Stauchhéarte
mit leichten Schdumen unter geringerem Materialeinsatz erreicht werden. Diese
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niedrigpreisige — und damit eigentlich ,billige“ — Variante gibt dem Hersteller die Chan-
ce, seine Materialkosten zu senken, und Uberzeugt flrs erste auch den Kunden. Wie
gesagt, die Stauchhérte ist ja identisch. Schnell machen sich jedoch im Gebrauch die
Unterschiede bemerkbar: Schon bald ermiden unter Belastung die dinnen Wande
zwischen den Poren des Schaums, es entstehen Dellen und Senken, die nicht mehr
ihre urspringliche Form zurlckfinden. Die teurere Variante dessen liegt in der Verwen-
dung schwererer Schaume, die der alltdglichen Belastung ein deutlich dichteres Volu-
men — und damit auch mehr Haltbarkeit — entgegensetzen.

Welche Schaumstoffe bei grundsatzlich hohem Volumengewicht lberhaupt fur die Ver-
arbeitung bei Dreipunkt zugelassen werden, dariiber entscheiden umfangreiche Dau-
erbelastungstests. Die Entscheidung fir die jeweiligen Materialeigenschaften wird be-
stimmt durch den angestrebten Sitzkomfort. Schadume mit héherer Stauchhérte bilden
das noch relativ formstabile Fundament. Sitznédhere Schichten werden sukzessive mit
Schaumen von geringerer Stauchharte aufgebaut, um Weichheit und Komfort zu ver-
mitteln, ohne dass der Besitzer in seinem Polstermdbel zu versinken droht.

IN WATTE GEBETTET: POLSTERER

Stolz verweist Dreipunkt im Hauptkatalog 1956/57 auf die ,Spezial Dreipunkt Donzdorf
Federeinlagen“ als besonderem Qualitdtsmerkmal dieser schwéabischen Handwerks-
produkte: Damals kamen, den Prinzipien hochwertigen Polsterhandwerks gemas,
handgeschniirte Federungen zum Einsatz. Der Unterbau bestand aus einem ,Feld” von
Spiralfedern identischer Héhe, die per Hand auf die gewlinschte H6he heruntergebun-
den und miteinander verkoppelt wurden. Allein die Sitz- und Rickenpolsterung eines
solchermaBen konzipierten Sessels bedeutete flr einen ausgebildeten Polsterer etwa
einen ganzen Arbeitstag. Das Resultat dieses flir den heutigen Betrachter faszinierend
und archaisch zugleich anmutenden Procedere war eine straff gespannte, faltenfreie
Flache, welche freilich nicht unbedingt den aktuellen Anforderungen an Sitzkomfort
entsprochen hatte: Wenngleich das Polster bei kraftiger Belastung einfedert, schmiegt
es sich nicht weich an den darauf Sitzenden an — oder bleibt ganzlich standhaft, wenn
leichte Personen darauf Platz nehmen.

Im Verlauf der technischen Entwicklung wurden solche handgeschnirten Federungen
abgeldst durch vorgefertigte Taschenfederkern-Komponenten, innerhalb derer einzel-
ne, nicht miteinander verbundene Federn in ,Stoffoeutel” von entsprechender Passung
eingenaht waren, bevor die Entwicklung von Schaumstoffen eine neue Ara des Polste-
rerhandwerks einlautete. Die Grenzen der formalen Gestaltung 6ffneten sich, und das
neue Material gab Raum flr neue Formen und Stile. Parallel dazu wandelten sich auch
die Ausbildungsinhalte des Polsterers. Unverandert blieb jedoch bis heute der hohe
Einsatz von Handarbeit bei der individuellen Fertigung von Polstermdbeln.

Uber diese Grundlagen des Polstererhandwerks hinaus bildet Dreipunkt ,Entwick-
lungspolsterer aus: In ihrer Kompetenz speziell an den Anforderungen des Unterneh-
mens orientiert, sind diese Fachkrafte in der Lage, nicht nur bestehende Produkte zu
reduplizieren. Vielmehr gilt es, Ideen und Entwirfe von Gestaltern, dargestellt in virtuo-
sen Zeichnungen, geschildert in differenzierten, aber vielfach abstrakten Projektbe-
schreibungen, in greifbares Material umzusetzen. Entwicklungspolsterer leisten damit
Pionierarbeit in der Formgebung ebenso wie in der Lésung technischer Herausforde-
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rungen auf dem Weg vom Zeichenbrett zur Produktion. Dreipunkt beschreitet damit
nicht nur Neuland in der Entwicklung eigenstandiger Produkte, sondern auch in der
zukunftsweisenden Fortschreibung handwerklicher Ausbildungsberufe in einer Zeit, da
-White Collar* Berufe manuelles Arbeiten zu unrecht als nachrangig zu disqualifizieren
drohen.

Im Ergebnis beklagt das Unternehmen heute, im beginnenden 21. Jahrhundert, trotz
der in der Gesellschaft allgegenwartigen Problematik der Arbeitslosigkeit, eine dhnliche
Situation wie Hermann Schwarz im Jahr 1973: ,Sorgen bereitet dem initiativen Unter-
nehmer jedoch der qualifizierte Nachwuchs ist doch gerade ein kleineres Spitzenunter-
nehmen auf gut geschulte Kréafte angewiesen.“ Mit seinem eigenen Engagement in der
Ausbildung von Nachwuchskraften mit Gber den fachspezifischen Rahmen hinaus rei-
chenden Qualifikationen sucht Dreipunkt, diesem Defizit zu begegnen.

Neben dem an diesem Produkt so augenfalligen Polstererhandwerk bilden der Gestell-
bau und die Naherei weitere handwerkliche Disziplinen, deren Ausfuhrungsniveau tber
Qualitat und Aussehen eines Produkts entscheiden.



