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Johnson Controls ist derzeit der drittgréBte Auto-
zulieferer der Welt mit einem Werk u. a. in Neu-
stadt an der Donau. Das Unternehmen beliefert
alle namhaften Autohersteller, die Neustadter
selbst drei, wobei die Technologie- und Entwick-

lungsverantwortung bei dem Zulieferer liegt.

Nicht alles in einem aktuellen BMW oder
Mercedes-Benz wird von BMW oder Daim-
lerChrysler hergestellt — langst nicht alles.
Immer mehr Teile und ganze Funktionsein-
heiten lassen die Autohersteller von Zuliefe-
rern entwickeln, fertigen und an die Produk-
tionsbander liefern. So entstehen in Neustadt
an der Donau im Landkreis Kelheim die
kompletten Tir-Innenverkleidungen u. a. fiir
die 5er Baureihe von BMW. Johnson Con-
trols, der drittgrofte Autozulieferer der Welt,
produziert die Module hier mit derzeit 670
Mitarbeitern.

Das Werk Neustadt gehort zu einem Unter-
nehmen mit weltweit 77.000 Mitarbeitern
und einem Umsatz von 18,3 Mrd. US-Dollar
(2006) allein im Automobil-Bereich. ,Unsere
Sparte - Automotive Experience - ist die
grofte des Konzerns®, sagt der Neustddter
Werkleiter Wolfgang Engelhardt. Dazu kom-
men bei Johnson Controls die Sparten ,,Power
Solutions®, die Autobatterien herstellt, und
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,Building Efficiency”, die sich als Hersteller
und Dienstleister um Gebidudemanagement-
und Steuerungssysteme kiimmert.

»,Mit Building Efficiency hat sich quasi die
Keimzelle von Johnson Controls erhalten®,
sagt Engelhardt. Denn gegriindet wurde das
Unternehmen bereits 1885 in Milwaukee im
Norden der USA als Hersteller von elektri-
schen Raumthermostaten.

Alle namhaften Autohersteller
unter den Kunden

Johnson Controls Automotive Experience ist
nach Landern unterteilt und besitzt For-
schungs- und Entwicklungszentren in den
USA, in Japan und Europa. Sitz des européi-
schen Geschaftsbereichs, der mit 32.000 Mit-
arbeitern an 100 Standorten 2006 einen Um-
satz von 8,8 Mrd. US-Dollar erwirtschaftete,
ist im nordrhein-westfilischen Burscheid. Zu
den Kunden zéhlt das Unternehmen tiber 30
namhafte europdische und asiatische Auto-
hersteller von Alfa Romeo iiber Kia Motors
bis Volkswagen.

Die Hersteller beziehen bei Johnson Controls
verschiedenste Komponenten und Module
fiir den Innenraum ihrer Fahrzeuge. Die Pa-
lette reicht von Tirsystemen, die u. a. das
Werk Neustadt produziert, iiber Sitzsysteme,
Instrumententafeln, Cockpits, Dachhimmel-
systeme und Innenraumelektronik bis zu
elektrischem Energiemanagement und Auto-
batterien.

»Aus Neustadt beliefern wir derzeit drei
Kunden®, sagt Engelhardt. GroBter und
wichtigster ist das BMW-Werk Dingolfing,
das alle Tir-Innenverkleidungen fiir die ak-
tuelle 5er-Baureihe aus Neustadt erhilt.
DaimlerChrysler in Sindelfingen bekommt
die Armauflage und die Oberkante der Tiir-
verkleidung der aktuellen E-Klasse, auBer-
dem die kompletten Tiirverkleidungen fiir
die groBen Coupés der CLS-Klasse. Nach Bir-
mingham in England gehen schlieBlich Ver-
kleidungen fiir die D-Saule, den hintersten
Dachholm, des Luxus-Geldndewagens Range
Rover. Ein weiterer namhafter stiddeutscher
Autohersteller wird demnéchst Komponen-
ten aus Neustadt erhalten.

Seit 1987 Partner von BMW Dingolfing

Die Geschichte des Werks Neustadt ist eng
mit BMW verkniipft. Der Autozulieferer Fib-
rit begann 1987 auf Wunsch des Herstellers
Tiirverkleidungen fiir den Vor-Vor-Ganger
des heutigen 5er zu fertigen. ,BMW wollte
damals eine Art Just-in-time-Belieferung
des Werks Dingolfing*“, wei Engelhardt zu
berichten, so dass ein Standort in relativer
Nihe von Dingolfing, rund 70 Kilometer von
Neustadt entfernt, notig wurde.

Uber verschiedene Verkiufe und Umstruktu-
rierungen kam das Werk Neustadt schlieB-
lich 1998 zu Johnson Controls. Im Jahr 2000
entschied der neue Eigentiimer, die aus-
schlieBliche Abhingigkeit von BMW aufzu-
geben und in Neustadt auch fiir andere Her-

Im letzten Schritt der Fertigung werden die ver-
schiedenen technischen Komponenten wie Schal-
ter, Lautsprecher und Airbag eingebaut.

steller zu fertigen. Der grofe und wichtige
Auftrag fiir den 5er blieb zwar all die Jahre
erhalten - nachdem er sich am Anfang nur
auf die Vordertiiren bezog, kamen spater die
Hintertiiren dazu - doch blieben Nachfolge-
auftrage fiir andere Baureihen aus. Die 7er-
Baureihe, die Neustadt ab 1993 belieferte,
vergab BMW 2000 an einen anderen Her-
steller, die 8er-Baureihe wurde Ende der 90er
Jahre komplett eingestellt.

Die letzte technische und logistische Heraus-
forderung hat das Werk Neustadt in der Fa-
schingswoche 2007 gemeistert. Seit Méarz
steht der jiingste 5er BMW bei den Héndlern.
Kein komplett neues Auto, sondern eine
Auffrischung - das Facelift - zur Mitte des
Produktzyklus. ,,Gerade bei Fahrzeugen der
gehobenen Klassen ist das Facelift ein wich-
tiges Marketinginstrument®, sagt Wolfgang
Engelhardt.

Diese Autos werden zum groBen Teil als Fir-
menwagen geleast, in der Regel auf drei Jah-
re. Der Produktzyklus eines Modells betragt
sechs bis sieben Jahre. ,Die Hersteller miis-
sen also ihre Kunden zwei Mal wiahrend der
Lebenszeit eines Modells von ihrem Fahr-
zeug liberzeugen.*

Trotz zahlreicher technischer Neuerungen,
wie sparsameren Motoren, fillt das Facelift
des 5er optisch kaum auf. Die Karosserie hat
nur kleinere Retuschen erfahren. Komplett
neu gestaltet ist allerdings die Innenverklei-
dung der Tiiren, eine Komponente, mit der

Johnson Controls fertigt in Neustadt/Donau Tiirverkleidungen.

Zulieferer tragen groBe Entwicklungsverantwortung.
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Als Endkontrolle, ob die Tiirverkleidung so gebaut wurde wie der

Kunde sie bestellt hat, tippt die Mitarbeiterin beim Blind Audit alle

Spezifikationen in den Computer.

BMW seine Kéufer besonders ansprechen
mochte. ,Bis Fasching haben wir die alten
Tiirverkleidungen hergestellt, parallel die
Fertigungslinie umgebaut und nach Fa-
sching sofort die neue Version geliefert”, be-
richtet Engelhardt.

Eine technisch komplexe Komponente

Dabei ist die Tiirverkleidung eines modernen
Autos nicht einfach das Teil, hinter dem das
nackte Blech der Tiir versteckt wird, sondern
eine komplexe Komponente. Bei BMW tréagt
die Turverkleidung alle technischen Teile an-
gefangen vom Tiiroffner tiber die Schalter
fiir die Fensterheber bis zu den Lautspre-
chern des Audio-Systems und mittlerweile
auch den seitlichen Airbag.

,Wir liefern nicht mehr nur Just-in-time,
sondern Just-in-sequence®, so Engelhardt.
Johnson Controls bekommt von BMW die
Produktionsliste - welches Auto mit welchen
Ausstattungsmerkmalen wird wann produ-
ziert - und muss die passenden Tiirverklei-
dungen bis zum Einbauzeitpunkt in der rich-
tigen Reihenfolge anliefern. Das bedeutet,
dass bereits auf der Montaglinie in Neustadt
die Verkleidungen in derselben Reihenfolge
sortiert sind, wie die Autos auf dem Band
von BMW.

Eine besondere Herausforderung ist die hohe
Variantenvielfalt im Griff zu behalten und
trotzdem schlank zu produzieren. Mit allen
Ausstattungs-, Farb- und Materialwahlmog-
lichkeiten gibt es Tausende unterschiedliche
Kombinationen. Nur ein bis fiinf Prozent der
Tirverkleidungen aus dem Werk Neustadt
sind gleich. ,Wir versuchen trotzdem das be-
sonders von Toyota bekannte Lean Manu-
facturing umzusetzen, um Preis und Qualitét
zu halten“, sagt Engelhardt. Ziel ist, zu-
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néchst weitgehend zu vereinheitlichen und
die Variantenbildung auf einen méoglichst
spaten Zeitpunkt im Herstellungsprozess zu
schieben.

Grundlage: Matten aus Naturfasern

Ausgangsprodukt der Innenverkleidungen
von Johnson Controls sind Naturfasern.
Auf groBen Rollen lagern die heufarbenen
Matten aus Hanf und Flachs. Die Matten
werden mit Epoxidharz getrdnkt und mit
Wirme unter hohem Druck zur Grundform
der Innenverkleidung verpresst - einem
leichten und &uBerst stabilen Trégermateri-
al. In den néchsten Schritten erfolgt die Ka-
schierung des Grundtrigers, also das Auf-
kleben der Oberflachenmaterialen: hoch-
wertige Kunststofffolien, Stoffe oder Leder.
Nach vielen Schritten wird aus der Naturfa-
sermatte die fertige Tirverkleidung. Dabei
sind verschiedenste Herstellungs- und Be-
arbeitungstechnologien zu beachten. Letz-
ter Schritt, um zu priifen, ob Johnson Con-
trols auch die Tiirverkleidung hergestellt
hat, die der Kunde orderte, erfolgt von
Hand im Blind Audit, dem Abgleich von
Bestellung und Produkt. Ein Mitarbeiter
tippt alle Komponenten der Tiirverkleidung,
die er sieht, in einen Computer. Nur wenn
alles mit der Bestellung tibereinstimmt, gibt
der Computer das Teil frei.

Was im Falle des Flugzeugbauers Airbus
derzeit heiB3 diskutiert wird, die Ubergabe
von Technologie- und Entwicklungsverant-
wortung vom Hersteller an die Zulieferer,
ist in der Autoindustrie langst tiblich. ,Wir
bekommen bei der Entwicklung eines neuen
Autos vom Hersteller ein umfangreiches
Datenpaket, was denn die Turverkleidung
leisten muss*“, erklart Engelhardt. Vorge-
schrieben sind Form und Design, Oberfla-

Das Werksgelinde in Neustadt aus der Luft aufgenommen.

chenmaterialien und welche technischen
Komponenten eingebaut werden miissen.
Dann gibt es Vorgaben zu den Akustikei-
genschaften, zum Crashverhalten, zum Sys-
temgewicht und weiteren Parametern. ,Wie
wir das umsetzen, welches Tragermaterial
wir nehmen, welche Technologien in der
Fertigung zum Einsatz kommen, bleibt uns
iiberlassen®, so der Werkleiter. In einem
Konzeptwettbewerb bieten mehrere Zuliefe-
rer dem Hersteller ihre jeweilige Losung an.

Die Entwicklungsabteilung sitzt in der Euro-
pazentrale von Johnsons Controls in Bur-
scheid. Die Werke spielen aber eine wichtige
Rolle. Sie sind in die Entwicklung von Be-
ginn an eingebunden und entsenden Ingeni-
eure in die Entwicklungsteams, die dann fiir
die Prozesse im Werk und den Anlauf der
Fertigung die Verantwortung tragen. Die
Technikabteilung in Neustadt besteht aus
rund 20 Leuten. Das Werk tibernimmt dann
selbst die Fertigungsplanung und Prozess-
entwicklung sowie die Qualitéts- und Logis-
tikplanung.

Six Sigma, Kaizen und Ideenwerkstatt

Die stdndige Verbesserung der Qualitdt und
der Prozesse stehe bei Johnson Controls
ganz oben auf der Agenda, betont Engel-
hardt. Das Unternehmen bedient sich ver-
schiedener Methoden. Bei jedem einzelnen
Mitarbeiter setzt die Ideenwerkstatt an. Ziel
ist, tiber Verbesserungsvorschlige das direk-
te Arbeitsumfeld zu optimieren.

In der mittleren Stufe praktiziert das Unter-
nehmen den stindigen Verbesserungsprozess
des Kaizen. Jeder Mitarbeiter nimmt mindes-
tens ein Mal jihrlich an einem Kaizen-
Workshop teil, monatlich zwei Workshops
gibt es alleine in Neustadt.



Die Endmontage erfolgt am FlieBband.
Bilder: Johnson Controls

Fir die Losung komplexer Themen setzt
Johnson Controls auf die Qualititsmanage-
mentmethode Six Sigma, bei der die Anfor-
derungen aus Kundensicht formuliert wer-
den. Das Unternehmen bildet selber Exper-
ten fiir Six Sigma aus.

Monetérer Anreiz fiir die Produktionsmitar-
beiter sind Qualitdtspramien. ,Um eine Erho-
hung der Qualitiatspramie zu erreichen, miis-
sen sich die Leute aber ordentlich ins Zeug
legen®, so Engelhardt. Der Durchschnitt der
letzten drei Monate muss dafiir um mindes-
tens 50 Prozent iibertroffen werden.

Damit machbar wird, was der

Eine gute Idee, aber zu wenig Kapital — das ist haufig eine Hiirde fiir kleine und mittelstandische Unter-
nehmen. Deshalb fordern wir von der LfA Forderbank Bayern Ideen, die Zukunft haben. Als Spezialkredit-
institut des Freistaates Bayern haben wir in den letzten fiinf Jahren bayerischen Unternehmen fast 50.000
Darlehen und Risikoiibernahmen zugesagt. Sprechen Sie mit uns, wenn lhre Gedanken Gestalt annehmen.
Rufen Sie uns an unter der Nummer 018 01/2124 24 (zum Ortstarif). Wir beraten Sie gerne.
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Die Mitarbeiter sind ein wichtiger
Erfolgsfaktor

»,Unsere Mitarbeiter sind ein wichtiger Er-
folgsfaktor fiir unser Unternehmen®, betont
der Werkleiter. In Neustadt liegt die Perso-
nalverantwortung beim Werk, das iiber eine
eigene Personalabteilung verfiigt. Mit dem
Betriebsrat hat die Werkleitung eine Be-
triebsvereinbarung ausgehandelt, die flexib-
le Arbeitszeiten innerhalb eines Jahresar-
beitszeitkontos vorsieht. Lean Manufactu-
ring bedeutet dabei auch, dass nicht tiber
Bedarf produziert wird. ,Der Werkmeister
kennt den exakten Tagesbedarf unserer Kun-
den“, so Engelhardt. ,Ist der erreicht, ma-
chen die Mitarbeiter Schluss.“ So kann die
Spéatschicht mal um 21 Uhr enden, mal um
24 Uhr. ,Wir bewegen uns flexibel in einem
Band von 50 Minusstunden bis zu 150 Uber-
stunden pro Mitarbeiter und Jahr. Der Nor-
malbereich sind fiir uns um die 50 Uberstun-
den auf dem Arbeitszeitkonto.” Engelhardt
legt Wert darauf, mit den Mitarbeitern ver-
trauensvoll zusammenzuarbeiten. ,Alles an-
dere flihrt nur zu QualitdtseinbuBen.“

Wie viele andere technologiegetriebene
Unternehmen spiirt Johnson Controls im
letzten halben Jahr den Mangel an Ingenieu-
ren auf dem Arbeitsmarkt. Wichtigster Part-
ner, um Nachwuchs friihzeitig heranzufiih-
ren, ist fiir das Neustadter Werk die Fach-
hochschule im nahen Ingolstadt.

Folgt man Wolfgang Engelhardts Prognose,
so konnen die derzeit rund 670 Mitarbeiter,
darunter 23 Lehrlinge, auf eine stabile Be-
schiftigungslage hoffen. Von 2000 bis 2004
stieg die Mitarbeiterzahl parallel zu neuen
Auftragen von rund 300 auf 800. Die Redu-
zierung auf die heutige Zahl héngt vor allem
mit Rationalisierungsprozessen zusammen.
,Diese Zahl wollen wir halten“, sagt Engel-
hardt, ,und trotzdem dank weiterer Optimie-
rungsprozesse mehr produzieren.“

Insgesamt sieht der Werkleiter die Zukunft
des Standorts Neustadt innerhalb des Kon-
zerns als gesichert an. ,So lange die Auto-
hersteller in Deutschland produzieren, bli-
cken wir optimistisch in die Zukunft.“

Christian Omonsky, PR+Werbung Ludwig Faust
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