BIRNER

Kunststofftechnik GmbH




Hausgeratekomponenten.

Geschaftsbereich Hausgerdtekomponenten

Ein etwas ungewdhnlicher Weg hat unser Familienunternehmen zu
einem Kunststoffbauteilehersteller fiir den Hausgerdtemarkt wachsen
lassen.

Als klassischer Zulieferer fiir technische Kunststoffteile mit einem
Kernkundenkreis der Elektrotechnik, des Maschinenbaus und im Auto-
mobilzulieferbereich, wurden wir 1998 Vorfertigungs-Partner der AEG
Hausgerdate GmbH in Niirnberg. In diesem Zusammenhang wurde die
gesamte Kunststoffteilevorfertigung iibernommen und in die Unter-
nehmensgruppe als Geschéaftsbereich integriert.

Die Erfahrung bei der Herstellung einzelner technischer Kunststoff-
bauteile und daraus hervorgehender Baugruppen mit dem erforder-
lichen Qualitdtsstandard war hierfiir die notwendige Voraussetzung.
Ein Team von Konstrukteuren und ein hochwertig ausgestatteter
Formenbau bildeten die Basis zur Umsetzung der hochgesetzten
Kundenziele.

Selbstverstandlich mulRten die zugrunde liegenden technischen und
kaufmannischen Abldufe unserer bereits bestehenden Werke den
kompletten Hintergrund zum Einstieg als Systemlieferant fiir Haus-
gerdtehersteller liefern. Der bereits seit Jahren gesetzte Schwerpunkt
auf den Logistikbereich konnte auf die Erfordernisse dieses Marktes
optimiert und tibertragen werden.

Bereits friiher erfolgreiche Vorfertigungsiibernahmen bestehender
Kunden stellten fiir die Akquisition die strategischen Voraussetzungen
dar. Dieses Basiswissen ist die Grundlage zur Zusammenarbeit mit
neuen Kunden der Hausgerdteindustrie.

Intelligentes ,Miteinander-Konstruieren” und stetiges Verbessern der
nachgefragten Komponenten und Einzelteilen, sowie ein logistisch
perfektioniertes System der Serienbelieferung sind die Herausforde-
rungen, denen wir uns tagtdglich stellen.

Zwei Produktionsstatten befinden sich in Bayern (Niirnberg und
Amberg), eine Produktionsstdtte in Thiiringen (Schmolln). Von zu-
sammen 300 Beschédftigten sind ca. 130 Mitarbeiter ausschlieRlich fiir
den Geschaftsbereich Hausgerdtekomponenten tdtig.

Die Angebotsstruktur umfallt heute das technische Einzelteil von 0,1
bis 5000 g, alle erforderlichen Designbaugruppen, inshesondere kom-
plette Blendentrager, komplexe Einspiilsysteme, Bodenbaugruppen
und alle Arten von mechanischen Komponenten mit hoher Stiick-
listentiefe fiir die Produktbereiche Waschmaschine, Geschirrspiiler,
Waschetrockner und Herd.
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Bedienblende kpl. fiir Waschmaschinen (Schublade rechts)
ABS weil}, Bedienblende, Schubladenblende

Wahlschalter, Tastenkappen, Leuchtkappen

Variantenbildung durch Frds- und Stanzbilder, Tampondruck

Bedienblende kpl. fiir Waschmaschinen (Schublade links)
ABS weil}, Bedienblende, Schubladenblende,

Wahlschalter, Tastenkappen, Leuchtkappen

Variantenbildung durch Frds- und Stanzbilder, Tampondruck

Bedienblende Grundkdrper fiir Einlegervarianten

fiir Waschmaschinen

ABS weil}, Bedienblende (Grundkdrper), Schubladenblende
(Grundkdrper)

Variantenbildung durch bedruckte Einleger aus PC transparent

Bedienblende kpl. fiir Trockner

ABS weil’, Bedienblende, Schubladenblende

Leuchtkappen

Variantenbildung durch Frds- und Stanzbilder, Tampondruck

Bedienblende kpl. fiir Geschirrspiiler Standgerat

ABS weil’, Bedienblende, div. Lichtleiter, Anzeigefenster,
Tastenkappen

Entriegelungsmechanik

Variantenbildung durch Frds- und Stanzbilder, Tampondruck

Bedienblende kpl. fiir Geschirrspiiler Standgerat

ABS weil’, Bedienblende, div. Lichtleiter, Anzeigefenster,
Entriegelungsmechanik

Variantenbildung durch Frashilder, Tampondruck

o A
Bedienblende kpl. fiir Geschirrspiiler integriertes Gerat op- /., 8- //—\ Z\\)
ABS weiR, Blendenrahmen, Abdeckung Abluftfiihrung, Griffklappe, : = e el
Blendeneinleger aus PC lichtdurchldssig ' |
Variantenbildung durch Wechseleinsdtze im Werkzeug
Einleger mit div. Stanz- und Druckbildern

AEG ‘OKO_FAVORIT sensorogic

Bedienblende kpl. fiir Geschirrspiiler integriertes Gerat
ABS weiR-galvanisiert, Blendenrahmen, Abdeckung
Abluftfiihrung, Griffklappe,

Blendeneinleger aus Edelstahl

Variantenbildung durch Wechseleinsdtze im Werkzeug
Einleger mit div. Stanz- und Druckbildern

Bedienblende Grundkérper fiir Geschirrspiiler
ABS weilR-galvanisiert, Einzelteil
Variantenbildung durch Wechseleinsdtze im Werkzeug

Einspiilsystem kpl. fiir Waschmaschinen

PP verstdrkt

Spiegelverschweillte Kunststoffteile, Magnetventil, Wannenbalg,
Befestigungssysteme, Schublade

Variantenbildung fiir mechanische und elektrische Wasch-
maschinen, verschiedene Geometrien und Ventilausfiihrungen

Einspiilsystem (Detail Unterteil und Schublade) fiir Waschma-
schinen

PP verstarkt

Wanne, Schublade, Saugheber mit eingeschnappten Anzeigeteilen
vormontierter Zustand

Einspiilsystem (Detail Wasserverteilsystem) fiir Waschma-
schinen

PP verstarkt

Deckelunterteil und Deckeloberteil Teilbaugruppe durch
Spiegelschweillen




Kondensatbehadlter kpl. fiir Trockner

PP verstdrkt, ABS weil}

Tubus, Kondensatbehdlter, Kondensatbehalterdeckel,
Schubladenblende, Griffklappe

mechanische Montage, Variantenbildung durch tamponbedruckte

Schubladenblenden

Spritharm kpl. fiir Geschirrspiiler

PP verstdrkt

Spritharmunterteil, Spriiharmoberteil
Komplettierung durch SpiegelschweilRen

Spritharm Unterteil fiir Geschirrspiiler
PP verstdrkt

Einzelteil

Komplettierung durch SpiegelschweilRen

Spritharm Oberteil fiir Geschirrspiiler
PP verstdrkt

Einzelteil

Komplettierung durch SpiegelschweilRen

Spritharmsystem kpl. fiir Geschirrspiiler
PP verstdrkt, POM

Spritharmunterteil, Spriiharmoberteil, Verbindungsrohr,

Gleitelemente, Dichtungsbhalg
Komplettierung durch mechanische Montage

Besteckkorb klappbar kpl. fiir Geschirrspiiler
PP verstdrkt

Besteckkorb, Griff, Scharnierteile
Komplettierung durch mechanische Montage

Besteckablage fiir Geschirrspiiler

PP verstdrkt

Besteckablage, Drahtrahmen
Komplettierung durch mechanische Montage

Tiir kpl. fiir Waschmaschinen

ABS, PP verstarkt, Glas

Tiirring innen, Tiirring auBen, Griffklappe,
Scharnierteile, Glas, Befestigungssysteme
Automatische und manuelle Montagen

Wahlschalter fiir Waschmaschinen, Geschirrspiiler,

Trockner und Herde
ABS, PC
Einzelbauteile

Variantenbildung durch versch. Designfarben, Tampondruck,

Flachensiebdruck und Wechseleinsdtze im Werkzeug
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Kurvenscheibe Innenbauteil fiir Waschmaschinen
ABS

Einzelbauteil

mechanisches Steuerelement

Ablaufwanne fiir Geschirrspiiler

PP verstdrkt

Einzelbauteil

Geschirrspiilerinnenraum, Wasserfiihrung

Trommelrippe fiir Waschmaschinen
PP verstarkt

Einzelbauteil

Einbauteil Waschetrommel

Trommelrippe fiir Trockner

PP unverstdrkt-natur, Edelstahl
Mitnehmerrippe Grundkdrper, Edelstahlstanzteil
mechanische Montage

Enthartermittelteil Innenbauteil fiir Geschirrspiiler
PP unverstdrkt-natur

Einzelbauteil

Geschirrspiilerinnenraum

Sockelblende fiir Trockner
ABS weilR
Einzelbauteil

Sockelblende fiir Waschmaschinen
ABS weilR
Einzelbauteil

Innentiir fiir Trockner
PP verstarkt

Einzelbauteil

Bodengruppe (Bodenansicht) fiir Geschirrspiiler e "

PP verstirkt ¥ ~ Ao & N

mit und ohne vormontierte VerstellfiiRe (| 1 «f A

Varianten fiir integrierte Gerite und fiir Standgerite E : ool /| :\ LE
bl W d

-
SO

Bodengruppe (Draufsicht) fiir Geschirrspiiler

PP verstdrkt

mit und ohne vormontierte VerstellfiiRe

Varianten fiir integrierte Gerdte und fiir Standgerdte

Bodengruppe kpl. (Bodenansicht) fiir Trockner p

PP verstérkt, PA 66 S — .
Rahmenteil, Zwischenboden, VerstellfiiRe, Schallddmmatten, :V .
Gummidichtelemente "

mechanische und halbautomatische Montagen, SpiegelschweilRen l:—j

Bodengruppe kpl. (Draufsicht) fiir Trockner

PP verstdrkt, PA 66

Rahmenteil, Zwischenboden, VerstellfiiRe, Schalldammatten,
Gummidichtelemente

Varianten fiir Kondensattrockner und Ablufttrockner




Das Unternehmen.

Das Unternehmen

Birner Kunststofftechnik GmbH wurde 1966 als mittelstdndisches
Zulieferunternehmen gegriindet.

Nach einer erfolgreichen breitgefacherten Angebotsstruktur in
den Bereichen Stahlbearbeitung und Kunststofftechnik, konzen-
trierte sich das Unternehmen ausschlieBlich auf die Entwicklung
und Konstruktion von technischen SpritzguRformen und auf die
Serienproduktion von technischen Kunststoffeinzelteilen.

Von 1989 bis 1994 wurde das Unternehmen konsequent in allen
Arbeitsbereichen und Ebenen an die sich verdndernden Erforder-
nisse des Marktes angepaRt. Unsere Triebfeder ist dabei das Nach-
frageverhalten unserer Kunden bereits im Vorfeld zu ermitteln und
das Angebotsportfolio daraufhin auszurichten. Die Schliisselfunk-
tionen stellen dabei die Abteilungen Entwicklung und Konstruk-
tion, der SpritzguRformenbau, das Qualitditsmanagement, die
Serienproduktion und die dazu gehdrige Logistikkette dar.

Zur Angebotsstruktur gehdren wesentlich das begleitende kunst-
stoffgerechte Konstruieren von Formteil und Werkzeug, die Her-
stellung oder Beschaffung der langlebigen, wartungsgiinstigen
SpritzguRformen in optimierter Auslegung der Nestzahlen, Werk-
zeugqualitdt und FormgrolRe.

Auf dieser Grundlage realisieren wir die Serienproduktion auf
einem normierten technisch ausgerichteten SpritzguRmaschinen-
park. Alle gangigen Formen der Teileveredelung werden im
eigenen Haus oder als zugekaufte Dienstleistung angeboten.
Schwerpunkte sind das Tamponbedrucken, Laserbeschriften,
Spiegel- und UltraschallverschweiRen und die mechanische Bear-
beitung von Kunststoffteilen. Komplexe Baugruppen mit einem
Schwerpunktanteil Kunststoffprodukt kdnnen in automatisierten
oder manuellen Montagelinien realisiert werden. Mit dem, fiir Sie
interessantesten Logistikkonzept, das wir gemeinsam erarbeiten,
schlieRt sich die Belieferung Ihrer Montagelinien an.

Drei grolRe Wachstumsschritte pragen die Firmenentwicklung.
Nach der Offnung nach Osten wurde in Schmdlln/Thiiringen ein
Produktionswerk in einem neu entstandenen Industriegebiet er-
richtet. 1994 konnten wir als ,outsourcing” Partner eines GroR-
kunden eine komplette SpritzguRfertigung mit 34 Maschinen und
800 aktiven Serienteilen in unsere Werke integrieren. Mit der
Ubernahme der kompletten Vorfertigung SpritzguR der AEG
Hausgerdte GmbH ist unsere Entwicklung zum Komplettanbieter
von technischen SpritzguRRteilen im Bereich 25 bis 1000 to
SchlieRkraft und komplexen Baugruppen vollzogen.

Das Unternehmen ist heute in zwei selbststdandige, sich ergdanzen-
de Geschaftsbereiche aufgeteilt. Der Geschdftsbhereich Hausge-
ratekomponenten und der Geschaftsbhereich Technische Teile sind
vom Umsatz und Mitarbeiterstarke in etwa paritdtisch.



Technische Daten. Hausgeratekomponenten

Geschéftsbereich Hausgerdtekomponenten

Qualitatsmanagementsystem

Das Unternehmen ist durchgdngig nach DIN EN ISO 9002 und
ISO/TS 16949 organisiert und wird regelmdRig durch die DQS
(Deutsche Gesellschaft zur Zertifizierung von Qualitdtsmanage-
mentsystemen) zertifiziert.

Entwicklung und Konstruktion

CAD Arbeitsplatze. . . ... .. ... Catia/Pro Engineer/AutoCAD
Erstmustervermessung optisch. . ... ......... smart scope
Erstmustervermessung tastend. . . .. ... ... ... smart scope
Formenbau

Funkenerosion Senken und Schneiden . . ... .. Charmilles CNC
Frdsen . ... . Deckel-Maho CNC
Schleifen .. ... ... .. . . Jones Shipman
Drehen . .. oo o Weiler CNC
CAM . e Hypermill
SpritzguRfertigung

40 SpritzguRmaschinen bis 1000 to SchlieRkraft

15 SpritzguBmaschinen bis 250 to . . ... ... .. Engel/Demag
15 SpritzguRmaschinen bis 400 to . . . . .. Engel/Krauss Maffei
10 SpritzguBmaschinen bis 1000 to . . . .. Engel/Krauss Maffei

Alle Maschinen sind mit Teileentnahme- und Einlegerobotern,
Heilkanalregelsystemen, Formtemperiersystemen und
AnguRverarbeitungsmiihlen ausgestattet.

Der Trocknungsgrad der Granulate wird durch Trockenlufttrockner
konstant den Verarbeitungsbedingungen angepaRt.

Die Materialzufiihrung und Einfarbung erfolgt zentral iiber Silos
und Vorbereitungsstationen oder auf Produktionsinseln.
Veredelung/Montagen

Tampondruckanlagen von 1 bis 4-Farbendruck

Mechanische Bearbeitungszentren von Kunststoffteilen,

CNC Frasen

UltraschallschweiRen

Spiegelschweillen

Automatisierte Montagen direkt an der SpritzguRmaschine
Integrierte SpritzguBRmaschinen in Montagebédndern
Automatisiertes Umspritzen von Einlegeteilen

Zukauf von mechanischen und elektronischen
Baugruppenkomponenten

Produktionsflache

7000 gm

Mitarbeiterzahl

130

Ausbildungsplitze

5% der Beschéaftigten



Technische Daten. Unternehmensgruppe

Gesamtunternehmen
Geschéftsbereich Hausgerdtekomponenten und
Geschdftsbereich Technische Teile

Qualitatsmanagementsystem

Das Unternehmen ist durchgangig nach DIN EN ISO 9002 und
ISO/TS 16949 organisiert und wird regelmdRig durch die DQS
(Deutsche Gesellschaft zur Zertifizierung von Qualitdtsmanage-
mentsystemen) zertifiziert.

Entwicklung und Konstruktion

CAD Arbeitsplatze. . ... ... ... Catia/Pro Engineer/AutoCAD
Erstmustervermessung optisch. . . . ....... ... smart scope
Erstmustervermessung tastend. . . .. ... ... ... smart scope
Formenbau

Funkenerosion Senken und Schneiden . . ... .. Charmilles CNC
Frdsen . ... o i Deckel-Maho CNC
Schleifen . ... ... ... . . . Jones Shipman
Drehen . .. oo i Weiler CNC
CAM .« e Hypermill
SpritzguRfertigung

140 SpritzguRmaschinen von 25 bis 1000 to SchlieRkraft

25 SpritzguBmaschinen bis 50to. . ... ... ....... Arburg
50 SpritzguRmaschinen bis 100to . . ... ......... Arburg
30 SpritzguBmaschinen bis 250 to . ... ...... Engel/Demag
20 SpritzguRmaschinen bis 400to . ... .. Engel/Krauss Maffei
15 SpritzguRmaschinen bis 1000 to . . . .. Engel/Krauss Maffei

Alle Maschinen sind mit Teileentnahme- und Einlegerobotern,
HeilRkanalregelsystemen, Formtemperiersystemen und
AnguRverarbeitungsmiihlen ausgestattet.

Der Trocknungsgrad der Granulate wird durch Trockenlufttrockner
konstant den Verarbeitungshedingungen angepaRt.

Die Materialzufiihrung und Einfarbung erfolgt zentral {iber Silos
und Vorbereitungsstationen oder auf Produktionsinseln.
Veredelung/Montagen

Tampondruckanlagen von 1 bis 4-Farbendruck

Mechanische Bearbeitungszentren von Kunststoffteilen,

CNC Frasen

UltraschallschweilRen

Spiegelschweillen

Automatisierte Montagen direkt an der SpritzguRmaschine
Integrierte SpritzguBmaschinen in Montagebédndern
Automatisiertes Umspritzen von Einlegeteilen

Zukauf von mechanischen und elektronischen
Baugruppenkomponenten

Produktionsflache

17000 gm

Zentrallager

6000 gm

Mitarbeiterzahl

300

Ausbildungspldtze

7% der Beschéaftigten



Birner Kunststofftechnik GmbH
Geschaftsbereich Hausgerdtekomponenten

Markus Birner Kunststofftechnik GmbH
Muggenhoferstr. 135

Pforte 5 Bau 60

90429 Niirnberg

Tel. 0911/939077-75

Fax 0911/939077-72

e-mail: info@nbg.birner.de

Geschdftsbereich Technische Teile

Birner Kunststofftechnik GmbH
Vilstalstr. 163

92245 Kiimmersbruck

Tel. 09621/777-0

Fax 09621/777-119

e-mail: info@birner.de

Markus Birner Kunststofftechnik GmbH
Am JdgerflieB 2

04639 Schmdolln/Nitzschka

Tel. 034491/83182

Fax 034491/63527

e-mail: info.sln@birner.de

www.birner.de





