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bend. Diese ermöglicht eine intensive Betreuung der 
Kunden durch den Außendienst und gewährleistet so den 
selbst gestellten Anspruch an die Qualität der Beratung 
und die Schnelligkeit in der Umsetzung.
 Grundsteine für diese Beratungsqualität und die 
Design-in-Möglichkeiten vor Ort sind kontinuierliche in-
terne und externe Schulungen, o� auch durch die vertre-
tenen Hersteller selbst. Thomas Huthmann als direkter 
Betreuer, die Produktmanager oder auch Mitarbeiter aus 
dem Customer Service sind aus diesem Grund gern gese-
hene Schulungsleiter bei R.E.D. Das dabei übertragene 
Hintergrundwissen zu den Produkten und den Neuheiten 
ist von unschätzbarem Wert und hil� dem R.E.D.-Außen-
dienst bei der Beratung vor Ort immens.

Electronic
Eine Spezialisierung auf elektromechanische Bauelemen-
te, insbesondere auf Steckverbinder, ist ein weiterer Pfei-
ler der Firmenphilosophie von R.E.D.
 Alex Jonas, Geschä�sführer bei R.E.D., ergänzt 
dazu: „binder ist der Top-Steckverbinderlieferant in unse-
rem Portfolio. Durch die vielen innovativen Produkte und 
die regelmäßigen Produktneuheiten der Firma binder 
können wir unseren Kunden Wettbewerbsvorteile bieten 
und ihnen helfen, ihre Produkte an die sich rasch ändern-
den Anforderungen am Markt anzupassen.“
 Der in Eigenregie erstellte, 900 Seiten umfassende 
R.E.D.-Katalog enthält einen Auszug aus dem Lieferpro-
gramm der vertretenen namha�en Hersteller mit ihren 
lieferbaren Qualitätsprodukten aus dem Bereich Elektro-
mechanik. Er ist ein häu�g genutztes Nachschlagewerk 
im Großraum Rhein-Main. Dank technischen Daten und 

Sta²elpreisen �ndet der Katalog sowohl bei Ansprech-
partnern in der Technik und Entwicklung als auch im 
Einkauf sehr positive Resonanz. Durch regelmäßige 
Updates bleibt seine Online-Version stets aktuell.

Distribution
Distribution bedeutet für R.E.D. nicht nur eine Logistiklö-
sung für den Kunden, sondern sie umfasst auch die kom-
plette Betreuung der Kunden und begleitet diese durch 
alle Lebenszyklen ihrer eigenen Produkte. Sei es in der 
Entwicklung, der Serienfertigung oder im Ersatzteilge-
schä� – als Systemlieferant unterstützt R.E.D. den Kun-
den in allen Belangen.
 Eine fehlerfreie und komplette Lieferung, die damit 
verbundenen mehrstu�gen Kontrollen, ein sehr gut sor-
tiertes Lager sowie quali�zierte Innendienstmitarbeiter 
runden das Konzept in der Distribution der Firma R.E.D. 
ab. Durch ein modernes EDV-System sowie eine o²ene 
ERP-So�ware sind im Bereich Logistik kundenspezi�sche 
Wünsche realisierbar. Diese Möglichkeit wird von vielen 
Kunden gerne wahrgenommen.

„In unserem Familienbetrieb 
in zweiter Generation steht 
der Kunde im Mittelpunkt 

des Handelns. Wir sind 
geprägt von der Mentalität 
,Geht nicht gibt’s nicht‘“.  

Alex Jonas, Geschä�sführer

Die R.E.D.-Mannschaft
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Serie 696 HEC . Power Kabel- und Flanschsteckverbinder
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 Ich muss saugen –  
und zwar schnell!

Gestiegene Kundenanforderungen stellen die Fertigung vor  
neue Herausforderungen. Arbeitssysteme müssen flexibel auf  

hohe Variantenvielfalt und variierende Stückzahlen reagieren können.  
Ein Ansatz dazu sind minimale Rüstzeiten. Der Teilesauger, eine  

Eigenentwicklung des internen Betriebsmittelbaus, ist ein  
wichtiger Baustein dafür.

TEXT Marcel Sandrisser und Patrick Scheer

Ursprung
Der Grundgedanke, ein Hilfsmittel zum schnelleren Ent-
leeren der Fördertöpfe an Montageautomaten zu entwi-
ckeln, entstand beim Bau des Bestückungs- und Schraub-
automaten Robi 5. Während der Inbetriebnahme und 
Quali�zierungsphase des Robi 5 musste die gesamte 
Anlage sehr o� gerüstet werden. Das Rüsten an sich ist 
leider unerlässlich, doch eine schnellere Lösung musste 
her. Das Ziel war, die Einzelteile aus den Fördertöpfen der 
Montageautomaten direkt in das richtige Lagerbehältnis 
zu bringen. Das mühsame und zeitintensive händische 
Entleeren der Töpfe sollte der Vergangenheit angehören. 
Eine Idee war ein staubsaugerähnliches Prinzip. Um die 
grundsätzliche Funktionalität des Prinzips zu testen, wur-
de ein KLT mit einem Deckel und zwei großen Bohrungen 
versehen. In die erste Bohrung adaptierte das Projektteam 
den Schlauch eines vorhandenen Industriestaubsaugers, 
der einen Unterdruck im KLT erzeugt. In die zweite Ö²-
nung kam ein zweiter Staubsaugerschlauch, der als Saug-
schlauch dienen sollte.

Notwendigkeit
Das Rekordjahr 2017 hat gezeigt, dass eine hohe Maschi-
nenverfügbarkeit unerlässlich ist und Maschinenstill-
stände möglichst zu vermeiden sind. Ein Ansatz, die Ma-
schinenverfügbarkeit zu erhöhen – also den Zeitanteil, in 
dem die Maschinen produktiv arbeiten –, liegt u. a. darin, 
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Simone Riemer bei der Entleerung der Wendelfördertöpfe.
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die Rüstzeiten zu reduzieren. Rüstzeiten sind ein klassi-
sches Beispiel von Verschwendung. Es ist ein Prozess, der 
nicht zur Wertschöpfung beiträgt und nach dem Prinzip 
von Lean Production eliminiert oder zumindest reduziert 
werden soll. Neben einer geringen Maschinenverfügbar-
keit verursachen hohe Rüstzeiten weitere negative E² ek-
te. Sie sorgen dafür, dass i.  d.  R. mehr produziert wird, 
als vom Kunden nachgefragt wird. Überproduktion, als 
Resultat davon, führt wiederum zu hohen Lagerhal-
tungskosten, langen Durchlauf- und Lieferzeiten sowie 
erhöhtem Platzbedarf.

Technik
Der Teilesauger ist ein mobiles Gerät. Auf Rollen gebaut, 
kann er universell an jedem beliebigen Montageautomaten 
eingesetzt werden. Betrieben wird er über eine normale 
230-V-Steckdose, wie sie an jedem Automaten verfügbar ist. 
Das Herz des Teilesaugers bildet ein Ringverdichter zusam-
men mit der Druckkammer (Gehäuse). Das leere Lagerbe-
hältnis wird nach dem Ö² nen der Tür in die Druckkammer 
gestellt und über einen handbetriebenen Hydraulikzylin-
der gegen eine Deckplatte gedrückt. Während die Tür ge-
schlossen ist, erzeugt der Ringverdichter einen Unterdruck 
im Gehäuse. Das zu fördernde Material wird durch den 
Saugschlauch angesogen und sammelt sich im Lagerbe-
hältnis. Zum beschädigungsfreien An-
saugen der Einzelteile sind ein hoher 
Volumenstrom sowie ausreichend Un-
terdruck nötig. Bei einer Drehzahl von 
maximal 3.420 n/min werden ein Vaku-
um von –220 mbar und ein Volumen-
strom von 376 m³/h erreicht. Je nach 
Teiletyp und dessen Gewicht kann die 
Drehzahl und somit Vakuum und Volu-
menstrom stufenlos über ein Potentio-
meter eingestellt werden.

Potentiale
Während des Rüstprozesses spielt die 
Entleerung der Wendelfördertöpfe eine 
nicht unerhebliche Rolle. Wendelför-
dertöpfe sind in nahezu sämtlichen 
Montageautomaten bei binder im Ein-
satz. Verschiedene Messungen haben 
gezeigt, dass je nach Bauteil die händi-
sche Entleerung der Töpfe mehrere Mi-
nuten dauern kann. Durch den Einsatz des Teilesaugers 
reduziert sich die Rüstzeit um mindestens 50 Prozent. 

Betrachtet man nur die derzeit sieben Montageautomaten 
im Segment Automatisierung der Serie 713, so ließe sich, 
durch konsequente Anwendung des Teilesaugers, die 
Laufzeit dieser Maschinen um ca. 354 Stunden pro Jahr 
erhöhen. Tendenz steigend. Somit wird deutlich, welch 
enormes Potential in den Wertschöpfungssegmenten der 
Fertigung im Werk 2 vorhanden ist. 

Ausblick
Der Teilesauger ist derzeit als Prototyp im Segment Au-
tomatisierung im Einsatz und soll durch die Praxisphase 
wichtige Erkenntnisse in Bezug auf Handling und Kon-
zeption liefern. Diese Erkenntnisse sollen genutzt wer-
den, um Verbesserungen am Teilesau-
ger vorzunehmen. Für die Zukun�  
ist geplant, den Teilesauger in 
Serie zu produzieren, um in 
allen Wertschöpfungssegmen-
ten den Rüstprozess zu unter-
stützen.

Seite 21
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Durch den Einsatz 
des Teilesaugers 

reduziert sich 
die Rüstzeit 

um mindestens

50%
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M12 A-kodierte Steckverbinder für Food & Beverage . FDA konform
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binderManagementSystem: 
Weiterentwicklung

binder hat den Anspruch, das binderManagementSystem (bMS) 
aufrechtzuerhalten, weiterzuentwickeln und stetig zu verbessern. 

Daher hat sich die Geschäftsleitung dazu entschlossen, die Einführung 
höherer Standards für die zukünftige Ausrichtung zu unterstützen, 

um den stetig steigenden Anforderungen der Kunden und des 
Marktes gerecht zu werden.

TEXT Daniel Autenrieth
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I
m Juli 2016 wurde mit der Erstzerti� zierung nach 
ISO 13485:2012 ein weiterer Meilenstein in der bin-
der Firmengeschichte gesetzt. Kurz darauf ist die 
Neuau§ age der Norm ISO 13485 erschienen, die neue 
und geänderte Anforderungen an unser Manage-

mentsystem beinhaltet. Diese Anforderungen werden 
bis zum Sommer 2018 in das Managementsystem inte-
griert, damit einer erfolgreichen Rezerti� zierung nach 
ISO 13485:2016 nichts im Wege steht. Im Anschluss wird 
das Projekt „Einführung des VDA-Standards“ gestar-
tet. Die Anforderungen des VDA-Standards gehen über 
die bisherigen Anforderungen an das Managementsys-
tem hinaus. Im Rahmen der Rezerti� zierung nach ISO 
9001/14001 im Sommer 2022 wird die zusätzliche Zerti� -
zierung nach VDA 6.1 angestrebt. 

Was ist VDA 6.1?
Der VDA-Band 6.1 ist das deutsche Regelwerk für die Au-
tomobilindustrie und richtet sich an die Zulieferer deut-
scher Automobilhersteller.
 Der VDA-Band 6.1 wurde 1996 zum Zerti� zierungs-
standard für Qualitätsmanagementsysteme erhoben. 
Zwar beruht er nicht auf der Struktur von ISO 9001, den-
noch ist ein gültiges ISO-9001-Zerti� kat Voraussetzung 
für die Zerti� katsergänzung nach VDA 6.1. Diese darf 
nur zuerkannt werden, wenn beim Audit unter anderem 
mindestens 90 Prozentpunkte erzielt wurden.

Wer kann VDA 6.1 anwenden?
VDA 6.1 richtet sich an Hersteller von Fahrzeugen (PKW, 
LKW, Busse, Motorräder), Baugruppen und Produktions-
materialien sowie an Zulieferer der Automobilindustrie.
 Ziele sind eine kontinuierliche Verbesserung bzw. 
Vermeidung von Fehlern und die Steigerung der Kun-
denzufriedenheit.
 Nach einem Abkommen des VDA mit den Automo-
bilverbänden anderer Länder wie Italien und Frankreich 
werden die jeweiligen nationalen Regelwerke generell 
gegenseitig anerkannt. Für viele deutsche Automobil-
hersteller und ihre Direktlieferanten genügt somit wo-
möglich eine Zerti� zierung nach VDA 6.1.

Vorteile der Zertifizierung 
nach VDA 6.1

Förderung der 
Fehlervermeidung 

Gesteigerte Effi  zienz
in der Lieferkette 

Erhöhte Kunden-
zufriedenheit

Roadmap
Ermittlung und 

Implementierung 
der neuen und geänderten 

Anforderungen nach 
ISO 13485:2016 in das bMS

(Sommer 2018 )

*
Ermittlung und 

Implementierung 
der Anforderungen nach 

VDA 6.1 in das bMS
(Ende 2021)

*
Zertifi zierung nach 

VDA 6.1 im Rahmen 
der Rezertifi zierung 

nach ISO 9001/14001
(Sommer 2022)

Roadmap
Ermittlung und 

Implementierung 
der neuen und geänderten 

Anforderungen nach 
ISO 13485:2016 in das bMS

(Sommer 2018 )

*
Ermittlung und 

Implementierung 
der Anforderungen nach 

VDA 6.1 in das bMS
(Ende 2021)

*
Zertifi zierung nach 

VDA 6.1 im Rahmen 
der Rezertifi zierung 

nach ISO 9001/14001
(Sommer 2022)

1
2

3
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S
eit 2015 ist es – mithilfe 
einer Workstation der-
selben So�ware und von 
Schulungen – möglich, 
sämtliche Auswertungen 

im Hause durchzuführen. Nur noch 
das Röntgen beziehungsweise Strah-
len muss fremdvergeben werden. Im 
Laufe desselben Jahres wurde zudem 
die Nutzung für die Erstmusterprü-
fung immer stärker ausgebaut und 
entsprechende Schulungen wurden 

durchgeführt. Anfang 2016 wurde 
eine zweite Auswertungsstation mit 
Volume Graphics angeschaº. Seit 
Ende 2016 führen wir unsere Erst-
musterprüfungen bei Stanzteilen, 
Kunststoºeilen und Zink-Druckgus-
steilen mithilfe der Computertomo-
graphie am Bildschirm durch. So 
können schnelle und aussagekrä�i-
ge Aussagen zu Fehleranalysen ge-
macht werden, ohne die Teile dabei 
zu zerstören.

 Computertomographie – 
binder blickt durch
Bei binder wurde 2014 begonnen, Fehleranalysen mithilfe  

der Computertomographie durchzuführen. Damals gab es jedoch zur  
Auswertung lediglich eine kostenlose Viewer-Version der Software  
Volume Graphics. Das „Durchstrahlen“ sowie die Aufbereitung der  

Daten musste weiterhin extern vergeben werden.

TEXT Markus Krebs

Klare Aussagen über das Füll- und 
Fließverhalten von Kunststo²spritz-
teilen sind möglich.
 Bei problembeha�eten Teilen, 
beispielsweise bei der Abstimmung 
von Neuteilen in der Entwicklung 
oder der Reklamationsbearbeitung, 
wird eine Analyse mithilfe der Com-
putertomographie durchgeführt. Das 
alles gehört schon seit mehr als ei-
nem Jahr zum Alltagsgeschä�.
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 (Bild links) Mithilfe der CT können schnelle und zuverlässige  
Fehleranalysen durchgeführt werden. (Bild rechts) Hier ist das  

fehlende Lot (Pfeil) gut zu erkennen.
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Neuanschaffung als Meilenstein
Aufgrund der rasanten Entwicklung 
stand im vergangenen Jahr die An-
scha² ung einer hauseigenen CT-An-
lage an. Die Anlage wurde Ende 2017 
geliefert und kommt von der Firma 
GE. Es handelt sich um einen Vto-
meX-m mit einem 4k-Detector. Die 
CT-Anlage ging im Februar in Betrieb. 
Der VtomeX-m ist aus technischer 
Sicht so ziemlich das Modernste und 
Beste, was für binder Teile derzeit auf 
dem Markt zu bekommen ist. Mit die-
ser Maschine kann fast das gesamte 
Produktprogramm abgedeckt werden 
und es ist damit für eine langfristig 
zukun� sorientierte Lösung gesorgt.
 Da wir auf unserer CT-Anlage 
hauptsächlich Metrologie (d. h. Mess-
technik) betreiben, wo es nicht nur 
auf schöne Bilder ankommt, sondern 
auch hohe Genauigkeit und Wieder-
holbarkeit gefordert sind, ist für die 
Anlage ein „CT-Raum“ mit geregelter 
Klimatisierung und Temperaturüber-
wachung eingerichtet worden.

Reproduzierbare Ergebnisse – besser als jedes Prüfmuster.

Schneller handlungsfähig bei wiederkehrenden Prüfun-
gen oder mehreren Kavitäten („Nestern“) im Spritzguss-
werkzeug.

Perfekte Messergebnisse, mit „einer“ optimalen 3D-
Ausrichtung, wie es mit keinem anderen Messverfahren 
möglich ist.

Bei kundenspezifi schen Neuentwicklungen kann die Com-
putertomographie optimal unterstützen, da genaue Ver-
hältnisse in den Teilen sichtbar gemacht werden können.

Mithilfe der Computertomographie können „Soll-Ist-Ver-
gleiche“ durchgeführt werden, das heißt, die erzeugte 
Punktewolke der Teile wird über das CAD-Modell aus der 
Konstruktion gelegt und die Abweichungen werden farb-
lich dargestellt.

WEITERE VORTEILE
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Füll- und Fließverhalten von Kunststoff spritz-
teilen kann besser beurteilt werden.

lich dargestellt.
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M12 Flanschstecker mit poistionierbarer, einrastbarer Kodierung
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D
ie Jugend- und Auszubil-
denden-Versammlung ist 
eine Veranstaltung der 
JAV (Jugend- und Aus-
zubildendenvertretung), 

bei der die Auszubildenden und Stu-
dierenden über die Fortschritte der 
JAV-Arbeit und Veränderungen in 
Bezug auf Ausbildung oder Studium 
informiert werden. Zu jeder Versamm-
lung werden neben den Auszubilden-
den und Studierenden Markus Binder 
(geschä� sführender Gesellscha� er), 

die Ausbilder sowie je ein Vertreter 
des Betriebsrates und der Gewerk-
scha�  eingeladen, um betriebliche 
Themen und wichtige Informationen 
rund um das Thema Ausbildung be-
kannt zu geben und zu diskutieren.

Agenda
Bei der diesjährigen Versammlung 
präsentierte Patrick Obenland als 
Vorsitzender zunächst die Arbeit und 
die Erfolge des Ausbilderkreises. Sina 
Motz und Vitalij Sergeev stellten die 

 Intensiver Austausch
Im Februar fand die jährliche Jugend- und 

Auszubildenden-Versammlung statt.

TEXT Sina Motz
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aktuellen Themen der JAV vor, zu 
denen neben der Mitgestaltung des 
Beurteilungsleitfadens auch das The-
ma Praktikum bei einem der Tochter- 
oder Schwesterunternehmen gehört. 
Den Betriebsratspart hat Cordula 
Motz übernommen, im Anschluss 
folgte die Vorstellung der Gewerk-
scha� . Markus Binder betonte in 
seinem Statement ausdrücklich, wie 
wichtig ihm das Thema Ausbildung 
ist. „Noch vor ein paar Jahren saßen 
vor mir fünf, sechs Auszubildende, 
heute sind es über 30“, merkte er mit 
Stolz an. Diese Entwicklung möch-
te er konsequent vorantreiben. Am 
Ende der Veranstaltung fand noch 
eine „geschlossene Runde“ statt, an 
der nur die Auszubildenden und Stu-
dierenden sowie die JAV teilnahmen.

Führungswechsel
Nachdem die bisherige JAV-Vorsit-
zende Sina Motz in den Betriebsrat 
gewählt wurde, musste sie ihr Amt 
nach zweieinhalb Jahren aufgeben. 
Die neue Vorsitzende ist nun Jetmire
Malokaj, die zusammen mit Vitalij 
Sergeev und dem nachrückenden 
Mitglied Victor Neuner das neue 
JAV-Dreigestirn bildet, das sich für 
die Interessen des „binder Nach-
wuchses“ einsetzt.

D
ie Jugend- und Auszubil- die Ausbilder sowie je ein Vertreter 
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 binder baut

1.000 t 
Straßenbelag 
(bituminös)

500 t
Ziegel- und  
Mauerwerk

500 t
Erdaushub

20 t
Baumisch- 

abfälle

60 t
asbesthaltige 

Materialen

150 t
asbesthaltiger 

Estrich

3 t
Mineralfaser

Lagerhalle mit Büros

Fläche ca. 2.500 m²

Umbauter Raum ca. 14.000 m³

Eingeschossig, nicht unterkellert

Massivbauweise  
(Beton, Mauerwerk, Holz)

RECHTECKIGES GEBÄUDE 
Länge ca. 67 m, Breite ca. 37 m

MATERIALBEWEGUNG

Der Abbruch der Gebäude erfolgt nach einem speziell 
festgelegten Rückbaukonzept. Es beinhaltet:

Vorgehensweise, Bauablauf, Asbestsanierung , KMF-Sanierung  
(künstliche Mineralfaser), Sortierung/Lagerlogistik, Erdarbeiten, Arbeits- 
und Emissionsschutz, Transport, Verwertungs- und Entsorgungswege, 
Anträge Genehmigungen, Bauanschlüsse, Bauablaufplan/Abbruchan-
weisung, Überwachung/Dokumentation, Personal vom Auftragnehmer, 
gutachterliche Begleitung, Beweissicherung,Geländeübergabe/Abnahme.
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UPDATE

Gebäude  
Betriebsinstandhaltung

Abbruchfläche inkl.  
Garagen ca. 320 m²

Umbauter Raum ca. 1.000 m³

 Massivbauweise (Beton, Mauer-
werk, Holz), Garagen: Metall

RECHTECKIGES GEBÄUDE 
Länge ca. 28 m, Breite ca. 8 m



binder –  
neues Logistikzentrum  
steht für Digitalisierung

Ende 2019 soll der Neubau des Logistikzentrums  
im Rahmen der Bauphase 1 des gesamten Werkneubaus  

auf dem Gelände Rötelstraße 34 und Rötelstraße 30  
abgeschlossen sein. Bereits jetzt wurde der Grundstein  

zur Einführung einer Lagerverwaltungs- 
software gelegt.

TEXT Daniel Pfeil
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Zahlen

7.000 m2

Nutz¦ äche im ersten Bauabschnitt

35.000
Behälterstellplätze mit einer 

Leistung von bis zu

1.200
Doppelspielen pro Stunde und einer

4-fach-tiefen
Lagerung

1.500
Palettenstellplätze

14
Kommissionierarbeitsplätze
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E
in fortschrittliches und eµ  zientes Lagerver-
waltungssystem trägt heutzutage maßgeb-
lich zur Wirtscha� lichkeit, Pro� tabilität und 
Lieferperformance eines Unternehmens bei. 
Um die aktuellen und zukün� igen Herausfor-

derungen bestmöglich zu meistern, hat sich binder im 
zweiten Halbjahr 2017 für die Einführung von SAP Ex-
tended Warehouse Management entschieden. Bei SAP 
EWM handelt es sich um eine sogenannte Standard-
so� ware für die Lagerverwaltung und Lagersteuerung. 
SAP EWM wird als eigenständiges System installiert und 
über Schnittstellen mit dem bereits bekannten SAP ERP 
verbunden.

Projektteam
Parallel zu den eigentlichen Bauarbeiten für den Neu-
bau des Logistikzentrums mit angeschlossener Produk-
tion beschä� igt sich ein Projektteam aus zehn binder 
Mitarbeitern mit der De� nition der Prozesse und der Im-
plementierung der So� warelösung. Bewusst wurde das 
Projektteam größer gehalten, um schon frühzeitig den 
Wissenstransfer für die Kollegen zu sichern.

Kennzahlen
Der Neubau mit knapp 7.000 m² Nutz§ äche beinhaltet 
modernste Lager- und Kommissioniertechnik. Zusätz-
lich zu der Lagerhaltung in einem doppeltiefen Paletten-
lager mit Regalbediengerät und rund 1.500 Stellplätzen 
wird ein bis zu vierfachtiefes Shuttle-Lager mit mehr als 
35.000 Stellplätzen eingesetzt. Die Leistung des auto-
matischen Kleinteilelagers kann mit dem Unternehmen 
wachsen und in der letzten Ausbaustufe bis zu 1.200 
Doppelspiele pro Stunde, das bedeutet Ein- und Ausla-
gerungen, erbringen. Sämtliche ein- und ausgehenden 
Material§ üsse, vom Wareneingang über die Produkti-
onsversorgung und die Produktionsrückführung bis hin 
zur Kommissionierung und zum Versand, werden später 
digital über SAP EWM gesteuert.

Herausforderung
Man könnte meinen, dass in einem mittelständischen 
Unternehmen die Prozesse noch überschaubarer sind 
als in einem großen Konzern. Durch die steigende Anzahl 
an Artikeln, die Variabilität der Produkte und die hohe 
Kundenorientierung steht binder jedoch vor der großen 

Herausforderung, die optimalen Prozessabläufe zu � n-
den. Planung und Umsetzung von Logistikeinrichtung, 
Bau und IT liefen von Beginn an parallel. „Auch wenn 
EWM ein Produkt von SAP ist, handelt es sich um ein 
separates System, das über Schnittstellen an unser be-
kanntes SAP-ERP-System angeschlossen werden muss. 
Hierbei müssen wir unsere Prozessvielfalt minimieren, 
um den Aufwand bei der Implementierung zu reduzieren 
und um mögliche Fehlerraten im Live-Betrieb tendenziell 
in Richtung ‚null‘ zu bewegen“, verdeutlicht Alexander 
Schurich, Projektmitglied und SAP-Modul-Verantwortli-
cher für die Produktion. Mit einem geschätzten externen 

Im Vordergrund sind das automatische Behälterlager sowie die 
Arbeitsplätze zur Ein- und Auslagerung zu sehen. Dahinter verbirgt 
sich das automatische Palettenlager. Als Besonderheit wurde eine 

sogenannte Fastlane geplant, bei der durch automatische Scannung 
eines, auf den Behältern angebrachten, 2D-Barcodes direkt und ohne 

manuelle Buchung eingelagert werden kann.
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Aufwand von mehr als 800 Personentagen und einer Pro-
jektlaufzeit von zwei Jahren handelt es sich bei der Ein-
führung von SAP EWM um ein IT-Großprojekt. „Die größte 
Herausforderung besteht im Übergang von einem weitge-
hend manuellen zu einem hochautomatisierten Lagersys-
tem mit SAP EWM. Hierbei dürfen wir nicht vergessen, 
das Augenmerk auch auf den menschlichen Faktor zu le-
gen und die Kollegen mitzunehmen, die später mit dem 
System arbeiten sollen, da sich auch die Arbeitsweise 
entscheidend verändern wird“, erklärt Jürgen von Kostka, 
Abteilungsleiter „Prozesse und Organisation“ K-PO und 
SAP-Modul-Verantwortlicher für den Vertrieb.

Der Anfang ist gemacht
Bis einschließlich April 2018 � nden die Workshops zur 
Erstellung des P§ ichtenhe� s statt. Parallel zum Au¾ au 
der SAP-EWM-Systemlandscha�  im 2. Quartal 2018 kann 
mit der Einrichtung der Prozesse und der Gestaltung der 
Benutzerdialoge im SAP-EWM-System begonnen werden. 
Nach dem Einbau des Hochregallagers und der Imple-
mentierung der Logistikkomponenten sowie dem daran 
anschließenden Umzug von Werk 2 ins neue Gebäude ist 
die vollständige Inbetriebnahme der So� warelösung für 
Ende 2019 vorgesehen. 

OrganisationOrganisationOrganisationOrganisationOrganisationOrganisationOrganisationOrganisationOrganisation

Aufwand von mehr als 800 Personentagen und einer Pro- Der Anfang ist gemachtDer Anfang ist gemacht



LED

binder LED – Endkappe mit gedrehtem Gewinde

3
D

 R
E

N
D

E
R

IN
G

 L
au

d
er

t 
G

m
b

H
 +

 C
o.

 K
G



38 - 43

Global



binder China

Mit Tempo in die Zukunft
Was tut sich bei binder China?  

Neben der Präsenz bei einigen Fachmessen spielt auch  
die Erschließung neuer Märkte eine wichtige Rolle.

TE X T  Weiqun Li
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Messen
Im Jahr 2017 hat binder China an sieben Messen teil-
genommen, zu diesen zählen unter anderem die elec-
tronica China in Shanghai sowie die Metro China in 
Beijing. Insgesamt kamen fast 3.000 Besucher zu den 
binder Messeständen, von denen über 800 auch poten-
tielle Kunden waren. Zum Vergleich: 2016 nahm binder 
China an fünf Messen teil und hatte dabei 811 Standbe-
sucher. Die Zahl der Neukunden betrug im vergange-
nen Jahr 600 – eine beachtliche Zahl. Zwei der sieben 
besuchten Messen hatten den Themenschwerpunkt

Bahnindustrie. In dieser Branche ist 
der Umsatz um 168 Prozent gestie-
gen. 2018 wird binder China außer an 
fünf Messen im Bereich der Automati-
sierungstechnik auch wieder an Mes-
sen der Bahnindustrie teilnehmen.

Hochgeschwindigkeitszüge
Die Bahnindustrie ist ein sehr inte-
ressanter Markt, was sich anhand 
der Entwicklung der  Hochgeschwin-
digkeitszüge in China gut skizzieren 
lässt: 1990 haben sich die Chinesen 
erstmals Gedanken über Hochge-
schwindigkeitszüge gemacht – 2003 
begann dann die Produktion von 
Fahrzeugen mit einer Maximalge-
schwindigkeit von 200 km/h. Die 
Eisenbahnstrecke zwischen Nan-
jing und Shanghai hat eine Länge

von 311 km. Diese Distanz legt – mit zwei Haltestellen – 
seit 2010 ein Hochgeschwindigkeitszug mit einer Ge-
schwindigkeit von 350 km/h in nur 78 Minuten zurück. 
2015 wurden in China 1.514 Hochgeschwindigkeitsbahnen 
gezählt – bis 2020 sollen 2.200 weitere hinzukommen.

Weiqun Li (Zweite von rechts) und Tim Ballenberger (Dritter von rechts) beim Besuch  
der Messe „Industrial Automation Show“ in Shanghai.
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binder Niederlande

Belgien im Fokus
Seit 2012 ist binder Niederlande als Tochtergesellschaft 

der Franz Binder GmbH & Co. Elektrische Bauelemente KG 
selbstständig in den Benelux-Staaten aktiv – mit Schwerpunkt 

auf dem niederländischen Markt.

TE X T  Wilfried Snelting

D
ort ist binder schon seit 1970 über Distributo-
ren präsent. In Belgien dagegen ist noch eini-
ges zu tun, um das vorhandene Potential – in 
Zusammenarbeit mit Distributoren – besser 
auszunutzen. 

Rückblick
2017 war mit einer Umsatzsteigerung von mehr als 31 
Prozent und einem noch höheren Zuwachs beim Auf-
tragseingang ein besonders gutes Jahr. Nicht nur dank 
dem Wachstum bei bestehenden Kunden – auch Neu-
kunden konnten hinzugewonnen und zukun� sweisende 
Projekte angestoßen werden, wie beispielsweise mit der 
Firma Cemsy Assemblies für Sensoren in einem Gerichts-
gebäude in Breda. Dort wurden 2.000 M12-Splitter, 4.000 
M12-Stecker und 2.500 M12-Buchsen schnell und fehlerlos 
verbaut. Durch den Einsatz der binder Stecker ist es nun 
möglich, Sensoren ohne zusätzliches Werkzeug schnell 
und eµ  zient auszutauschen. „Typisch holländisch“ wa-
ren Projekte im Bereich Gewächshäuser – von LED-Leuch-
ten bis hin zu Anschlüssen von Ventilatoren soll dieses 
Standbein Stück für Stück ausgebaut werden.

Ausblick
Aufgrund � xer Zusagen einiger Kunden im Hinblick auf 
spezi� sche Vorhaben sind auch die Aussichten für 2018 
sehr positiv. Wichtige Zielmärkte sind insbesondere die 
Bereiche LED, Medizin, Agrartechnik und Sensorik. Vor 
allem in Belgien soll der „binder Au� ritt“ mit Decatel 

(Brüssel) und A&C Solutions (Turnhout) verstärkt werden 
– auch in den Bereichen Kundenakquise, Marketing und 
Messeau� ritte. A&C Solutions ist spezialisiert auf elektri-
sche Fahrräder, Bahntechnik, LED und Power Supplies. 
Decatel dagegen besitzt ein großes Netzwerk von Kunden 
aus der Automatisierungsbranche und der Kabelkonfekti-
onierung sowie von Elektronikherstellern.

Messeauftritte
Für Oktober 2018 steht 
mit der WoTS (World of 
Technology & Science) 
in Utrecht eine wichtige 
Messe als Kontaktplatt-
form im Elektronik-
bereich auf dem Plan. 
Zum Ende des Jahres 
folgen LED-Events in 
Belgien (Mechelen) und 
den Niederlanden (Den 
Bosch), auf denen binder 
Niederlande seit seiner 
Gründung vor Ort ist und 
seinen guten Ruf zu ver-
teidigen hat.

Messeauftritte
Für Oktober 2018 steht 
mit der WoTS (World of 
Technology & Science) 
in Utrecht eine wichtige 
Messe als Kontaktplatt-
form im Elektronik-
bereich auf dem Plan. 
Zum Ende des Jahres 
folgen LED-Events in 
Belgien (Mechelen) und 
den Niederlanden (Den 
Bosch), auf denen binder 
Niederlande seit seiner 
Gründung vor Ort ist und 
seinen guten Ruf zu ver-
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H
eutzutage zählen Schweden und die ande-
ren nordischen Länder zu den bedeutenden 
Märkten der Elektronikindustrie mit einer 
Forschungs- und Entwicklungsabteilung vor 
Ort. Produziert wird jedoch hauptsächlich in 

den baltischen Staaten (Estland, Lettland, Litauen) oder 
Asien. binder Schweden konzentriert sich unter anderem 
auf Baumaschinen der Schwerindustrie (Unter§urförder-
zeuge in Minen), die Montageindustrie und die Automa-
tisierungsbranche, wofür ebenfalls hauptsächlich in den 
nördlichen Ostseestaaten und Asien produziert wird. 

Breit gefächerter Kundenkreis
Es ist wichtig, immer aufmerksam zu bleiben, da nie vo-
rauszusehen ist, wo sich der nächste Markt au�ut, nach-
dem sich Länder mit bisherigem Schwerpunkt auf der Pro-
duktion zu Ländern entwickeln, in denen sich mehr und 
mehr Forschung und Entwicklung ansiedeln. Der Kunden-
kreis von binder Schweden umfasst das gesamte Land: So 
gibt es Kunden in Kiruna, ganz im Norden Schwedens, wo 
die Sonne im Winter nie aufgeht und im Sommer nie un-

tergeht, sondern 24 Stunden lang scheint, und im Süden, 
in Malmö, circa 1.900 km von Kiruna entfernt.

Finanzielle Entwicklung in Schweden 2018 offen
Einerseits sind die Immobilienpreise noch nie über einen 
so langen Zeitraum so stark gestiegen. Auch an der Börse 
läu� es gut und die Zinssätze sind extrem niedrig. Die Lie-
ferzeiten in der Industrie werden länger, so dass Kunden 
ihre Bestellungen im Voraus planen müssen.
 Es gibt jedoch Anzeichen dafür, dass wir Ende 2018 
den Höhepunkt erreichen. Die Immobilienpreise stagnie-
ren. Aufgrund der langen Lieferzeiten vergrößern Kunden 
ihre Lagerbestände, und dieses Jahr wird in Schweden ge-
wählt: Es sind also verschiedene Szenarien denkbar.

Auf dem Weg nach Norwegen
Nachdem der Rohölpreis von über 110 auf 30 Dollar je 
Barrel gefallen und nun wieder auf 60 Dollar gestiegen 
ist, kommt Norwegen wieder auf die Beine und lässt dank 
des erneut wachsenden Industriemarkts eine positive 
Entwicklung erwarten. Deshalb hat sich binder Schwe-

binder Schweden

Gut aufgestellt
binder Schweden begann seine Geschäfts- 

aktivitäten 2010 als fünfte Tochtergesellschaft  
von binder. Sitz ist Farsta, ein Stadtteil im  

Süden Stockholms. 

TEXT Anna Sedström
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den entschlossen, mit einem norwegischen Vertriebspart-
ner – Etm4u AS – zusammenzuarbeiten. Das Unterneh-
men erö²nete im Januar 2017 ein Büro, einen Showroom 
und ein Lager 15 km südlich von Oslo mit Schwerpunkt 
Elektronik und Automatisierung. Etm4u AS �rmiert als 
Gesellscha� mit beschränkter Ha�ung und ist ganz in 
norwegischer Hand. Der Unternehmenshauptsitz liegt in 
So�emyr in Oppegård, südlich von Oslo, eine Niederlas-
sung be�ndet sich in Trondheim. Das Unternehmen hat 
über 120 Jahre Erfahrung in den Bereichen elektronische 
Messinstrumente, Steckverbinder und Ummantelungen 
und bietet zudem Schulungen sowie die Kalibrierung von 
Instrumenten an. Etm4u AS arbeitet ausschließlich mit 
marktführenden Herstellern zusammen und versorgt den 
Fachmarkt mit technisch hochwertigen Produkten und 
maßgeschneiderten Lösungen.

Engagement für eine emissionsfreie Zukunft 
Mehr als die Häl�e aller Fahrten zum Büro und zurück 
werden mit ö²entlichen Verkehrsmitteln zurückgelegt, 
aber um zu Kunden zu gelangen, werden dennoch Autos 
benötigt. Da Volvo noch in Göteborg, also in Schweden, 
produziert, hat sich binder Schweden kürzlich für das 
neue Hybridfahrzeug Volvo XC60 mit 10,4-kWh-Akku 
und 2-l-Turbo-Benzinmotor entschieden. Die Vorteile ei-
nes Hybridfahrzeugs mit Akku und Benzinmotor sind der 

geringe Treibsto²verbrauch und die eingesparte Maut, 
wenn wir Kunden in Stockholms Stadtzentrum besuchen. 
Der CO2-Ausstoß beträgt gerade einmal 49 g/km, der oµ-
zielle Verbrauch nur 2,1 l / 100 km. Der Akku reicht etwa 
45 km weit und der Allradantrieb ist perfekt bei Schnee, 
wenn wir zu Kunden ganz im Norden, wie zu den Zuliefe-
rern von Atlas Copco, fahren.

Von links: Lars Andersson, Anna Sedström,  
Geschäftsführer Peter Sedström und  
Juan Törnbrand. 
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binder Frankreich

Zehnjähriges Jubiläum
Das Jahr 2017 ist für binder Frankreich, wie für alle  

Gesellschaften der binder Gruppe, erfolgreich zu Ende gegangen.  
Trotz Unsicherheiten bei den Lieferzeiten der Zulieferer  

sind wir sehr zufrieden.

TE X T  Catherine Mitchell

D
as Wirtscha�sklima in 
Frankreich scheint ein 
Wachstum für 2018 zu be-
günstigen. Die Banque de 
France hat sich bei ihrem 

halbjährlichen makroökonomischen 
Ausblick optimistisch geäußert. Sie 
rechnet mit einem durchschnittli-
chen BIP-Wachstum von 1,6 Prozent 
für 2018. Das Insee (französisches 
Statistikamt) hat sogar ein Wachs-
tum von 1,8 Prozent bestätigt, die 
höchste Rate seit 2011. All dies sind 
vielversprechende Zahlen.

Besonderes Jahr „vor der Brust“
2018 wird ein besonderes Jahr für 
binder Frankreich, denn am 1. April 
2018 feiert die Tochtergesellscha� 
ihr zehnjähriges Bestehen. Seitdem 
setzt sich das gesamte Team mit der 
Unterstützung des Hauptsitzes da-
für ein, bestmöglich auf dem fran-
zösischen Markt zu bestehen, und 
versucht, das Vertrauen von Markus 
Binder Jahr für Jahr zu rechtfertigen. 
Dass es berechtigt ist, bestätigen die 
Ergebnisse zum Jahresende 2017. Das 
Ziel, das wir uns selbst gesetzt hat-
ten, wurde Ende 2017 erreicht – ein 
sehr motivierendes Ergebnis für die 

Mitarbeiter von binder Frankreich 
und im Hinblick auf die Zukun� der 
Tochtergesellscha�.
 Wir sind zuversichtlich, dass 
das Wachstum auch 2018 und in den 
Folgejahren fortgesetzt werden kann, 
indem wir auf dem Renommee und 
der Qualität der weltweit etablierten, 
aber auch neuer Produkte au¾au-
en. 2018 werden wir auf drei Messen 
vertreten sein, die pressewirksam 
begleitet werden: Enova in Lyon (Fe-
bruar), Industrie in Paris (März) und 
Enova in Paris (Oktober).

Von links: Laurent Teyssier, Catherine Mitchell, Sylvain Bruno, Stéphanie Poursin und Karine Deniau.

JAHRE 
BINDER FRANCE
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Betriebsrats-
wahl 2018

Am 14. März diesen Jahres 
war es so weit: 

Nach vierjähriger Amtsperiode wurden 
die Zeiger wieder auf null gestellt - die 
Betriebsratswahlen standen an. Insge-

samt waren 997 Beschäftigte am Standort 
Neckarsulm und am ITZ in Bad Rappenau 
aufgerufen, den neuen binder Betriebsrat 
zu wählen. Zur Wahl standen 35 Mitarbei-

ter, die sich auf die 13 zu vergebenden 
Stellen bewarben. Abgeben wurden 4.037 

Stimmen, die Wahlbeteiligung lag somit 
bei respektablen 67 Prozent.

Seite 46
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In seiner konstituierenden 

Sitzung am 28. März 

hat der neue Betriebsrat 

Isolde Preston zur Betriebs-

ratsvorsitzenden gewählt.

Herzlichen Glückwunsch!

Thomas Waldner

Kibre Koc Kai Edwell

Fred Langner

Ewald Fleischer Sina Motz
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Isolde PrestonMelanie Dietrich

Boris Jan Günther Sevgi Köksal

Timo Behrendt

Dirk Friedle Andreas Bennarndt



BGM-Team
Das binder BGM-Team besteht aus Vertretern verschiede-
ner Bereiche. Aktuell gehören diesem Kreis neben dem 
Sprecher Thorsten Schwarz Monika Kluck, Sina Hönig, 
Kibre Koc, Isolde Preston und Ann-Katrin Braun an. Un-
terstützt wird das Team durch einen externen Berater, 
den Institutsleiter des Balance-Helpcenter in Löwenstein, 
Jürgen Loga. Das Balance-Helpcenter ist führend, wenn es 
um psychischen Arbeitsschutz geht, und ist auch mit sei-
nem Gesundheitszentrum Sali Med überregional bekannt.

Maßnahmen
Unter dem vom BGM-Team gewählten Motto „Ich BIN 
gesünDER“ wurden seit Beginn viele neue Denkansätze 
sowie Ideen angestoßen und erfolgreich in den geschä�-
lichen Alltag integriert. 2016 wurde damit begonnen, 
Mitarbeiterbefragungen zu planen, die seit 2017 durch-
geführt und ausgewertet werden. Ein Ergebnis der Be-
fragungsauswertung ist das neu eingeführte binder TV. 
Ein eigener TV-Kanal, der in allen Kantinen auf großen 
Bildschirmen täglich über BGM-Aktionen, Themen des 
Arbeitsschutzes sowie allgemeine Wissensthemen infor-
miert. Als weitere Maßnahme wurde der Fokus der Füh-
rungskrä�efortbildung auf den Schwerpunkt „mentale 
Mitarbeiterführung“ gelegt. Hier werden den Teilneh-

mern grundlegende psychologische und arbeitsschutz-
relevante Kenntnisse vermittelt. Eine besondere Stellung 
hat das Erkennen psychischer Belastungen, insbesonde-
re psychisch belastender Verhältnisse. Zusätzlich wur-
den und werden Balance-Sensoren ausgebildet – sie sind 
Ansprechpartner für Probleme rund um Stress, Druck 
und demnächst auch Sucht. Momentan sind Isolde Pres-
ton, Kibre Koc, Thorsten Schwarz und Uwe Langstein als 
Balance-Sensoren im Einsatz.

Bedeutung
Aber warum ist binder die Gesundheit seiner Mitarbeiter 
so wichtig? Der geschä�sführende Gesellscha�er Markus 
Binder sagt dazu: „Wir wollen ein gesundes Unterneh-
men. Und das bedeutet auch, dass wir gesunde Mitar-
beiter haben. Mir liegt es sehr am Herzen, dass wir daran 
ständig arbeiten.“ Die Zielsetzung ist also ganz klar: Die 
Prävention soll Standard werden und bleiben – durch die 
Verbesserung von gesundheits- und arbeitsschutzbezo-
genen Themen für jeden von uns. Nach einer De�nition 
der Weltgesundheitsorganisation (WHO) bedeutet Ge-
sundheit nämlich mehr als das bloße Fehlen von Krank-
heitssymptomen. Gesund ist, wer auch keine seelischen 
Beschwerden hat.

 „Ich BIN gesünDER“ –  
Körper, Geist und Seele

Gute Arbeitsbedingungen und eine hohe Lebensqualität am Arbeitsplatz sind  
zwei wesentliche Ziele des Betrieblichen Gesundheitsmanagements (BGM). Um die  
Gesundheit der Mitarbeiter zu fördern, wurden vom BGM-Team in den vergangenen  

Monaten einige Maßnahmen ins Leben gerufen. 2018 werden weitere folgen.

TEXT Ann-Katrin Braun
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Aktionen 2018 
Ein sehr spezieller 

Gesundheitstag am 
23.10.2018 in Werk 1 

und 2 sowie am 
24.10.2018 in Werk 3.

*
Kurse zum Thema 
„Wie gehe ich mit 

Lebenskrisen um?“.

*
Veranstaltungen 
zum diesjährigen 

Schwerpunktthema 
Sucht.

*
Eine neue Runde der 

Mitarbeiterbefragungen.

*
Viele interessante 

Informationen 
über binder TV.

Anregungen, Meinungen und Wünsche können direkt an das BGM-Team weitergegeben werden (Ansprechpartner: Thorsten Schwarz, -421).

Knapp 

14 %
 Prozent aller 

betrieblichen Fehltage 
sind auf psychische 

Erkrankungen 
zurückzuführen.

Zukun� 
2018 soll das schon breit aufgestellte Angebot weiter ausgebaut und 
noch attraktiver werden. Hierbei soll der Fokus noch intensiver auf 
die drei Komponenten Körper, Geist und Seele gelegt werden, denn 

sie sind die zentralen Punkte, wenn es um Betriebliches Gesund-
heitsmanagement geht. Erste Erfolge des BGM-Teams sind schon zu 

verzeichnen – die Gesundheitsquote hat sich in den letzten Monaten 
signi° kant verbessert und binder hat zwei Zerti° kate erhalten, die 

bescheinigen, dass viel für die Gesundheit der Mitarbeiter getan wird.

Psychische Erkrankungen sind, nach den 
Muskel-Skelett-Erkrankungen, der zweit-
häufigste Grund für Arbeitsausfälle.

In knapp 42 Prozent der Frühverrentungen sind psy-
chische Fehlbelastungen der ausschlaggebende Grund.

Seit 1996 ist es 
P¦ icht des Arbeitgebers, 
Gefährdungsbeurteilun-

gen zu erstellen.

Hierbei müssen 
seit 2014 laut Arbeits-

schutzgesetz auch 
psychische Belastungen 

erfasst werden.
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A
us einer bloßen Idee auf der binder Weih-
nachtsfeier 1991 entstanden, sind die Tre²en 
der binder Rentnergemeinscha� seit mehr 
als zwei Jahrzehnten für viele ehemalige 
Mitarbeiter ein fester Bestandteil ihres Ter-

minkalenders. Bereits beim ersten Tre²en im Januar 1993 
sicherten Seniorchef Franz Binder und seine Frau Margot 
zu, die Rentnergemeinscha� großzügig zu unterstützen – 
und daran halten sie sich auch heute noch.

Aktivitäten
Fand das „Gründungstre²en“ noch in privater Atmosphä-
re mit lediglich sechs Rentnern statt, ist die Gemeinscha� 
über die Jahre stetig gewachsen und zählt mittlerweile 
durchschnittlich 25 Rentner. Franz Binder selbst ließ es 
sich nicht nehmen, auch das zweite Tre²en persönlich zu 
besuchen und die Rentner zu einer Werksführung durch 
die damals gerade neu gebauten Produktionshallen ein-
zuladen. Wie dieses Beispiel zeigt, ist die Vielfalt von Ak-
tivitäten ein Markenzeichen der binder Rentner. Es geht 
also mitnichten nur um Krankengeschichten und Pillen-
rezepte … Tagesaus§üge, Wanderungen, Geburtstagsfei-
ern, Grillfeste, Weihnachtsfeiern, Faschingsfeste oder Bil-
dungsaus§üge – beispielsweise zum SWR – sorgten und 
sorgen für viel Abwechslung.

Wir sind Binder.
Egal ob bei unterhaltsamen Grillabenden am Neckar-
sulmer Schweinshag oder bei „hart umkämp�en“ Plan-
wagenfahrten, um nur zwei Beispiele zu nennen: Das 

Zusammengehörigkeitsgefühl ist Trumpf bei der bin-
der Rentnergemeinscha�, was sich übrigens auch beim 
Aus§ug zu binder cable assemblies (b-ca) nach Ungarn 
zeigte. „Wir sind Binder“ – dieser Satz verband über alle 
Sprachschwierigkeiten hinweg.

Wertschätzung
Stolz, weiterhin ein Teil von binder sein zu dürfen, sind 
wir sehr glücklich über die Einladungen zu betrieblichen 
Aktionen wie dem Sommerfest oder dem Familientag und 
auch dankbar. Ein besonderer Dank geht an die Senior-
che�n Margot Binder, die uns unterstützt, wo sie kann. 
Für das, was sie und ihr Mann für uns tun, gibt es kein Vor-
bild. Die Anerkennung, die der Gemeinscha� zukommt, 
�ndet man im heutigen Wirtscha�sleben äußerst selten – 
wenn überhaupt. Danke sagen möchten wir auch Markus 
Binder, dessen Engagement wir ebenfalls sehr schätzen.

 25 Jahre  
binder Rentnergemeinschaft

Ende März feierte die binder Rentnergemeinschaft ihr  
25-jähriges Jubiläum. Seit 1993 treffen sich die binder Rentner  

einmal im Monat. Zeit, sich zurückzuerinnern …

TEXT Maria Fritz
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Wir sind Binder.

Gruppenbild beim 25-jährigen Jubiläum in der Gaststätte Holy in Neckarsulm. F
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Danke

Herzlichen Dank allen Autorinnen und 
Autoren dieser verbinder Ausgabe! 
Nur durch Sie kann ein Magazin erst 
entstehen, nur durch Sie entstehen 
Ideen, nur durch Sie kommt “Leben” 
in den verbinder.

Lust am Schreiben bekommen? 
Dann gleich den nächsten Artikel an- 
melden, denn: Nach dem verbinder 
ist vor dem verbinder!

Die Redaktion
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GESTERN VS. HEUTE

Imposante Entwicklung

1969 wurde ein  
Jahresumsatz von

(845.494 DM) erreicht.

Heute liegt der  
Umsatz deutlich über

pro Tag.

In den vergangenen  
zehn Jahren hat sich

mehr als verdoppelt.

binder ist seit 1969  
durchschnittlich um

pro Jahr gewachsen.

€
14%432.294 Euro 500.000 Euro der Umsatz



binder – ein Familienunternehmen.
www.binder-connector.de




