Als Kommunikations- und Kontaktforum stellt TOP 100 innovative Unternehmen aus Bayern vor.
In anschaulich geschriebenen Texten werden Ideen und Unternehmensphilosophien dargelegt; individu-
elle Schwarzweififotografien zeigen die Macher der Unternehmen. TOP 100 will den Dialog zwischen den
Branchen fordern und Menschen aus Wirtschaft, Wissenschaft und Politik zusammentfiihren. Die Publikation ist

Bestandteil einer bundesweit erscheinenden Buchreihe.

Dr. Otto Wiesheu
beschreibt in seinem
GruBwort die Projekte
der bayerischen Landes-
regierung zur Wirtschafts-
forderung. Er setzt sich
als Wirtschaftsminister
dafir ein, daf3 innova-
tionsfreudige Firmen

in Bayern eine Heimat

finden.

Prof. Dr. Hans Horschgen
ist Inhaber des Lehrstuhls
fur Absatzwirtschaft an
der Universitat Stuttgart-
Hohenheim. Der renom-
mierte Marketing-Experte
beschdftigt sich mit Inno-
vationsforschung.

Er hat Kriterien fir die
Aufnahme in TOP 100
entwickelt.

Prof. Dr. Hans-Jirgen
Warnecke

fordert als Prasident der
Fraunhofer-Gesellschaft
und als Berater der
Bundesregierung mehr
Engagement von Unter-
nehmen in Forschungs-
projekten und mehr
Kooperationsbereitschaft
mit der Wissenschaft.

Erich J. Lejeune

ist erfolgreicher Unter-
nehmer, Buchautor und
Sprecher des Wirtschafts-
senates des Bundesver-
bandes Mittelstandische
Wirtschaft. Er fordert von
FUhrungskraften, eigene
Visionen offenzulegen
und den Mitarbeitern
vorzuleben.

SCHLAUMEIER

TOR

Hundert
innovative Unternehmen
schaffen neue
Perspektiven fiir
BAYERN




Die Birner
Kunsistoff-
technik
begleitel ihre
Kunden von
der Prodikl-
idee bis zur
Serien-
produktion.
Bei Outsour-
cing-Projekten
konnen auch
komplette
Montage- oder
Produktions-
anlagen
tibernommen

werden.

as Wort »Kundenorien-
tierung« st oft nicht
mehr als ein Schlagwort.
Nicht so bei der Birner
Kunststofftechnik GmbH Kiimmers-

bruck bei Amberg. Vor mehr als 30

Jahren als kleiner Zulieferbetrieb

gestartet, hat sich die Firma mittler-
weile zu einem innovativen Produk-
tions- und Dienstleistungszentrum
rund um das Thema Kunststoff ent-
wickelt. Zentrales Thema ist nach wie
vor die Konstruktion und Herstellung
von Spritzgufformen sowie die Pro-
duktion technischer Formteile und
Baugruppen. Die Birner Kunststoff-
technik GmbH ist aber lngst nicht
mehr nur Lieferant, sondern auch
gefragter Planungs-, Entwicklungs-,
Logistik- und Finanzierungspartner
ihrer Kunden. Als »Success-Partner«
von Siemens liefert die Birner Kunst-
stofftechnik GmbH z. B. Kunststoff-
gehiuse fiir die Simatic S5 (eine der
meistverkauften frei programmierba-
ren Steuerungen weltweit) — und zwar
eigenstiindig disponiert. Ein anderes
Beispiel: Im Rahmen von Entwick-
lungspartnerschaften werden kom-
plette Systeme aus Kunststoff parallel
mit den Kunden konstruiert, um das
Endprodukt kunststoffgerecht opti-
miert und schnell am Markt anbieten

7u konnen.

BIRNER KUNSTSTOFFTECHNIK GMBH

Geschiftsfiihrer:
Markus Birner

Kiimmersbruck

Markus Birner, der Geschiftsfiihrer
des expandierenden Unternehmens,
bringt dessen Philosophie auf den
Punkt: »Wir verstehen uns nicht

als eigenstindige Industrie, sondern
als Dienstleister. Wir werden den
Wiinschen unserer Kunden im hohen
Mafe gerecht, denken jedoch schon
heute, was unser Kunde morgen
braucht und bereiten es jetzt vor.«
Dies geht so weit, dafl komplette
Montage- oder Produktionsanlagen
tibernommen werden kinnen, wenn
Kunden dies wiinschen. Im Jahr 1996
hat Birner erstmals ein solches
Outsourcing-Projekt durchgefiihrt.

In kiirzester Zeit wurde die gesamte
Spritzgufifertigung eines Hauptkunden
—mehr als 30 Maschinen — bei laufen-
der Produktion tibernommen.

Der Bedarf an Outsourcing-Projekten,
davon ist Markus Birner tiberzeugt,
wird in Zukunft wachsen. »Fiir einen
Systemlieferanten ist eine kleine
Kunststoffspritzerei mit fiinfzig Mitar-
beitern hiufig eher storend, weil sie
von den Kernkompetenzen ablenkt.
Hier konnen wir mafSgeschneiderte
Outsourcing-Konzepte anbieten. «
Derzeit arbeitet die Birner Kunststoff-
technik fiir acht A-Kunden aus den
verschiedensten Branchen — der
Elektroindustrie, der Automatisie-
rungstechnik, die Automobilzuliefer-
industrie, der Unterhaltungselektronik,
der Federungstechnik, Sanitéir- und
Medizintechnik. Die Zahl dieser A-
Kunden soll bis zum Jahr 2000 auf
zehn erhoht werden, der Umsatz von
25 auf 30 Millionen DM steigen. Ziele,
die realistisch anmuten, denn Markus

Birner hat in den neun Jahren seiner

Geschiftsfiihrertitigkeit viel bewegen
konnen: »Wir haben die Produktions-
fldche vervierfacht, die Mitarbeiterzahl
ungefihr verdoppelt, den gesamten
Maschinenpark normiert und stellen
flexible Fertigungszellen fiir die
Realisierung von Kundenwiinschen
zur Verfligung, «

Insgesamt 150 Menschen sind in den
beiden Birner-Werken in Kiimmers-
bruck und im thiiringischen Schmalln
heute beschiftigt. Um kostenoptimiert
produzieren zu konnen, laufen die
Maschinen an 365 Tagen im Jahr —
und zwar rund um die Uhr. Zwischen
7 und 8 Prozent des Jahresumsatzes
werden sofort wieder reinvestiert.

»Wir haben«, so Markus Birner, »eine
durchschnittliche Nutzungsdauer der
Maschinen von 5 bis 6 Jahren, danach
werden Maschinenblicke komplett
ausgetauscht.« Im Jahr 1997 hat die
Firma zudem ein modernes Entwick-
lungs- und Dienstleistungszentrum
fiir ihre Kunden eingerichtet.

Markus Birner, der Geschiftsfiihrer des
Familienunternehmens, interessiert
sich tibrigens nicht nur fiir Kunststoff,
sondern auch fiir Kunst in ihren ver-
schiedensten Formen. Zeichnungen,
Gemiilde, Fotografien und Installatio-
nen prégen die Biiros und Werkhallen
der Birner Kunststofftechnik GmbH.
»Flir mich ist es wichtig«, so Markus
Birner, »die Kunst wirklich ins Werk
hineinzutragen und einen Dialog

von Mitarbeitern, Geschiftsleitung und
Kunden auszulosen. Einen Dialog,

der bis jetzt immer fruchtbar war. « (h)



Standort Zwickau

)

Go east

Neues Werk, neues Produkt, neue Chancen!
Die Produktion der Mittelkonsole ist far
Grammer ein groBer Schritt in die Zukunft.

er Standort Zwickau ist

nur einer von dreien der

neu gegriindeten Gram-
mer System GmbH, einer hundert-
prozentigen Tochter der Grammer
AG. ,Das Werk in Amberg bereitet
die Textilien und Beziige fiir die
Mittelkonsole vor. Ein Teil der in
Zwickau gespritzten und lackier-
ten Kunststoff-Rohlinge wird nach
Emden verschickt und dort in ei-
nem ebenfalls neuen Werk fertig
montiert und direkt an das Passat-
Band im benachbarten VW-Werk
geliefert”, erldutert Werksleiter
Markus Ries.

Zwickau ist auf Grund des
hoch entwickelten Produktionslay-
outs Leitwerk des Mittelkonsolen-
Projekts, obwohl Volkswagen in
Emden mit etwa 1 250 Einheiten

pro Tag mehr Passats fertigt als in
Zwickau (zirka 1 000). Das Beson-
dere in Zwickau ist die eng ver-
kniipfte Prozesskette mit Kunst-
stoff-Spritzgieflen, Lackieren,
Montage und Just-in-sequence-
Lieferung der fertigen Mittelkon-
sole an das VW-Werk im benach-
barten Mosel. Zudem sind die La-
ger und Zwischenpuffer auf ein
Minimum reduziert. So verfiigt In-
grid Wehner, die Produktions-
leiterin in Zwickau, nach dem
Spritzgieffen nur liber zwei Tages-
produktionen der Mittelkonsole.
Trotz der vergleichsweise ho-
hen deutschen Lohnkosten macht
das Werk an diesem Standort Sinn,
da die Mittelkonsole als grofivo-
lumiges Teil erhebliche Transport-
kosten bei einer Fertigung im Aus-

Markus Ries ist
Geschéftsfiihrer
der Grammer
System GmbH und
Werksleiter in
Zwickau.

Gegenwartig be-
reiten die Meister
und Anlagenfiihrer
die Serienpro-
duktion vor.

land verursachen wiirde. Aufler-
dem zdhlen die Kunststoff-Spritz-
gussmaschinen und Lackieranla-
gen mit zum Modernsten am
Markt und erfordern nur wenig
Bedienungspersonal. , Vorteilhaft
ist auch der zentrale Standort mit
viel Entwicklungspotenzial®, er-
gdnzt Ries. Im Umkreis von 100
Kilometer befinden sich die Auto-
mobilwerke in Mosel (VW Passat
und Golf), Dresden (VW Phaeton)
und Leipzig (BMW und Porsche).

Vorbereitung des
Serienanlaufs

Wenn die Serienproduktion im
November 2004 beginnt, belaufen
sich die Investitionen in Zwickau
auf etwa zehn Millionen Euro -
ohne die Gebdude, die ein Bautra-
ger (Meta Werk) erstellt und an
Grammer vermietet hat. Derzeit
bereiten das Management, die
Qualitdts- und Logistikplaner,
Meister und Anlagenfiihrer den
Serienanlauf vor. Wenn der Passat
im Sommer 2005 seine Kammlinie
erreicht, sind etwa 120 Mitarbeiter
auf anndhernd 10 000 m? Pro-
duktionsfldche tatig.

Wadhrend in Emden etwa 35
Mitarbeiter auf 3 000 m?2 Flache die
Mittelkonsolen im Zweischichtbe-
trieb montieren, arbeitet die Spritz-
gieflerei in Zwickau in drei Schich-
ten sowie die Lackiererei und Mon-
tage in zwei Schichten. Die Werker
stammen liberwiegend aus der Re-

Fotos: Grammer
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gion Westsachsen. ,Sollte die ge-
plante Produktion von 2 250 Ein-
heiten nicht ausreichen, konnen
wir die Kapazitdten ohne grofie In-
vestitionen um 15 bis 20 Prozent
ausweiten“, kommentiert Ries.

Das angelieferte und in Silos
deponierte  Kunststoff-Granulat
wird automatisch den fiinf Spritz-
gussmaschinen zugefiihrt. Diese
haben eine Schliefkraft von 900
Tonnen (9 000 Kilonewton). Die
Werkzeuge sind bis 1,8 Meter grof3
und 12 Tonnen schwer. Um die
hohe Mafhaltigkeit und Ober-
flaichengiite zu erfiillen, werden
die zentralen Einflussfaktoren im
Spritzverfahren, wie das Rohma-
terial, die Parametereinstellungen,
die Werkzeugbeschaffenheit und
das Umgebungsklima, konti-
nuierlich tiberwacht.

Das Know-how zum Kunst-
stoff-Spritzgiefen hat Grammer
durch ein Joint Venture mit dem
Kunststoff-Spezialisten Birner er-
schlossen. An der Gramm Plast
GmbH hdlt die Grammer System
GmbH 60 Prozent und Birner 40
Prozent der Anteile. Das Gemein-
schaftsunternehmen ist Eigentii-
mer der Spritzgussmaschinen und
produziert fiir die System GmbH
die Kunststoff-Rohlinge der Mittel-
konsole. Aufier der Mittelkonsole
stellt es auch Blenden fiir den Fuf-
raum auf diesen Anlagen her.

Die anschliefende Lackier-
anlage ist laut Ries wegweisend

Sl SR

In Reih und Glied: die fiinf Spritzgussmaschinen in Zwickau.

beziiglich Reinigung, Wasserauf-
bereitung, Robotertechnik, Steue-
rung und Handling der Teile.
Zundchst werden die Konsolen im
Wasserbad entfettet und gereinigt,
bevor die vier Lackierroboter in
zwei Kabinen den Hydrolack von
40 Mikrometer Dicke aufspriihen.
Nach der Endkontrolle folgen wei-
tere Arbeitsschritte wie das Auf-
drucken von Symbolen, das Ver-
schweiffen von Kunststoffteilen
per Ultraschall oder das Nieten per
Heifluftverfahren.

Spriihen statt baden

Fiir die Montage setzt Grammer
einen Dienstleister ein - die Firma
MMT (Modul- und Montagetech-
nik), die bereits fiir den bisherigen
Passat und den Golf Aufgaben
tibernimmt. 400 Minuten vor der
Montage im Fahrzeug ruft VW die
genau spezifizierte Mittelkonsole
ab. MMT entnimmt aus dem
Zwischenpuffer einen entspre-

Letzte Program-
mierungen an
den Maschinen-
steuerungen.

chend lackierten Rohling und reiht
ihn in die Perlenkette ein. Durch
die Lackierung, den Ausstattungs-
umfang, die Dekors in Holz und
Aluminium sowie mehrere Stoff-
und Lederbeziige sind mehr als
300 Varianten der Mittelkonsole
moglich. Alle zwei Stunden ver-
lasst ein Lkw mit fertigen Mittel-
konsolen, die bereits in der richti-
gen Reihenfolge in Transport-
wagen gelagert sind, das Gram-
mer-Werk und fahrt nach Mosel.
Und auch Emden wird mehrmals
am Tag mit Einzelteilen beliefert.

Der Auftragseingang, die Se-
quenzierung und die Visualisie-
rung in den Produktionsbereichen
von Zwickau und Emden erfolgt
mit einem Leitrechnersystem. Bei-
spielsweise zeigen optische Sig-
nale dem Werker in der Montage
bei jeder Mittelkonsole, welche
Einzelteile er einbauen muss.

Das gesamte Montagelayout
inklusive Materialfluss sowie die
Qualitats-Priifkriterien haben
Grammer und MMT gemeinsam
erarbeitet. Zwar hat man bei Gram-
mer in der Planungsphase in Erwa-
gung gezogen, einen externen
Dienstleister einzuschalten, sich
aber letztlich doch entschieden,
das Customizing, die Prozesskette
und das Rechnersystem nicht aus
der Hand zu geben.

Interessant auch: Grammer
und MMT sequenzieren in Zwi-
ckau zusdtzlich die von einem
Wettbewerber produzierten Mittel-
konsolen fiir den Golf, der in Mosel
mit dem Passat auf dem gleichen
Band montiert wird. Mit der fer-
tigen Mittelkonsole liefert Gram-
mer noch einige andere Anbau-
teile, die erst am VW-Montage-
band benétigt werden.

Die Qualitdtssicherung der Pro-
duktion beginnt schon mit der
Kontrolle des Rohmaterials -am
Wareneingang. Beispielsweise
wird beim Kunststoff-Granulat der
Schmelzpunkt und die Feuchtig-
keit kontrolliert. Am Kunststoff-

Markus Ries: ,Flexibilitat ist unsere Starke, wir kénnen die Ka-
pazitaten ohne groBe Investitionen um 15 bis 20 Prozent aus-
weiten.”

Rohling priifen die Qualitatsver-
antwortlichen dann stichproben-
artig mit Messmaschinen und Priif-
lehren die Maf3haltigkeit und per
Augenschein die Oberflachenbe-
schaffenheit sowie die vollstindige

Ausbildung der Teile. Damit der
Lack dauerhaft halt, wird vor dem
Lackieren die Oberflichenspan-
nung gemessen. Nach dem La-
ckieren kontrollieren die Werker
auf Einschliisse und Riickstande.
Nach der Montage priifen sogar
zwel Mitarbeiter (Vier-Augen-
Prinzip) jede Mittelkonsole auf
Vollstandigkeit, die richtigen Teile
und Beschddigungen.

»Im April 2004 hat der Probe-
lauf begonnen und wir liegen voll
im Zeitplan fiir den Serienstart,
blickt Ries optimistisch in die Zu-
kunft. ,Die technischen Hiirden,
besonders bei der integrierten
Armlehne mit ihren vielen Bau-
teilen und Funktionen, haben wir
gut gemeistert. Noch anspruchs-
voller waren fiir uns die Lackie-

rung und das Handling grof-
volumiger Teile sowie die Koor-
dinierung der Lieferanten.“

Dass die Bander in Emden und
Mosel einmal stehen, weil Gram-
mer keine Mittelkonsolen liefert,
ist flir Ries unvorstellbar. Die Ka-
pazitdten sind exakt auf die Pla-
nungen von VW abgestimmt. Und
sollte es doch einmal Engpdsse
geben, konnte Birner schnell wei-
terhelfen, da es eine weitere Kunst-
stoffspritzerei im nahe gelegenen
Schmolln betreibt.

Besonders wichtig ist fiir
Markus Ries das funktionierende
Netzwerk innerhalb der Grammer-
Gruppe. Denn die Armlehne fiir
die Mittelkonsole wird im tsche-
chischen Grammer-Werk in Most
gepolstert und montiert. |

Coko

Kunststoffwerk

Komplettlésung aus einer Hand

Coko-Werk GmbH & Co. KG
PorschestraBe 3-11

32107 Bad Salzuflen
Deutschland Polen
Telefon (0 52 22) 28 99-0

Telefax (0 52 22) 28 99 55
www.coko-werk.de

info@coko-werk.de

Wir geben
lhren Produkten Form

Coko-Werk Polska Sp.z 0. o.

ul. Papiernicza 7
92-312t6dZ

Engineering + Werkzeugbau + SpritzguBtechnik bis 2000 t
+ eigene LackierstraBen + Montage komplexer Baugruppen
Der Nutzen fiir unsere Kunden: Mit ca. 70 SpritzguBmaschinen fertigen
Als Systemlieferant bieten wir wir Kunststoffteile bis 15 kg. In unserer
"Full Service" aus einer Hand. eigenen Lackiererei werden Spritzguss-
teile optisch veredelt.
Unser qualifiziertes Engineering-Team
betreut Sie intensiv in der Projekt- Die Montage von kompletten Bau-
phase, um innovative und kosten- gruppen erspart lhnen Geld, Zeit und
glnstige Lésungen zu finden und zu  logistische Probleme.
realisieren. Neuste Technologien in
unserem Werkzeugbau garantieren Mit 500 engagierten Mitarbeitern
Ihnen kurze und flexible Lieferzeiten.  gehért das Coko Werk zu den
modernsten, dynamisch wachsenden

Unternehmen seiner Branche.

Das Coko Kunststoffwerk ist jahrelanger Partner der Grammer AG.
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