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ACP GmbH heute

1965 stellte der Bayerische Landtag die Subventionen 

für die jahrhundertealten Kohlenbergwerke Penzberg und 

Hausham ein – 500 Bergleute waren plötzlich arbeitslos. 

Die MAN AG investierte in die bedrohte Region und legte 

im Dezember 1965 den Grundstein für das neue MAN 

Omnibuswerk. Elf Monate später war das Werk fertig und 

450 Bergleute erhielten neue Arbeit. Aufgrund der äußerst 

kurzen Bauzeit sprach man vom „Wunder von Penzberg“. 

Zunächst wurde in Penzberg das gesamte MAN Omnibus-

programm produziert, vom Einzelteil bis zum fertigen Bus. 

1967 wurden von 490 Arbeitern 399 Omnibusse gefertigt, 

1970 stellten 777 Arbeiter über 750 Omnibusse her.

Seit 1978 wurde die Busfertigung schrittweise nach 

Salzgitter verlegt. 1981 verließ der letzte von etwa 13.500 

Omnibussen das Werk. In Penzberg wurden von nun an 

Komponenten und Systeme für MAN LKW hergestellt. 

1987 beförderten täglich sieben Lastzüge 150 Tonnen 

Ladung an die Montagebänder in München. 

Das MAN Werk Penzberg wurde zum 1. Juli 2005 ein 

eigenständiges Unternehmen – die ACP GmbH. Heute be-

liefert ACP als hochkompetenter Systemlieferant mit rund 

800 Mitarbeitern alle sieben Werke der MAN Nutzfahrzeu-

ge AG und weitere internationale Kunden. Täglich verlas-

sen etwa 45.000 Einzelteile und Baugruppen das Werk. 

Die Beteiligungsgesellschaft Hörmann Holding übernahm 

die ACP GmbH und machte aus ihr eine 100% Hörmann 

Tochter.

Grundsteinlegung für das „Wunder  
von Penzberg“

Die siebziger Jahre – Busproduktion

Die achtziger Jahre – Start der
LKW-Produktion

2005 – Gründung der Automotive 
Components Penzberg GmbH

Januar 2008 – Übernahme durch die
Hörmann Holding in Kirchseeon



ACP GmbH heute
Standort Penzberg

03

Geographische Lage und Lageplan
Die ACP liegt mit ihren Produktions- und Verwaltungsein-

richtungen in einem Industriegebiet im äußersten Nord-

westen Penzbergs. Das Werksgelände im Stadtteil Kirn-

berg ist im Westen und Süden von Wohngebiet umgeben. 

Nördlich befindet sich ein Waldgelände während sich im 

Osten ein Industriegebiet anschließt. Westlich, in unmittel-

barer Nähe des Standortes, verläuft die Bundesautobahn 

A 95 von München nach Garmisch-Partenkirchen. Über 

die Staatsstraße 2063, welche von der Autobahn nach 

Penzberg führt, ist ACP logistisch an das Autobahnnetz 

angebunden.

Die geographische Lage des Standortes in der oberbaye-

rischen Erholungslandschaft, zwischen der Osterseenkette 

und den ökologisch sensiblen Moor und Hochmoorflächen 

des Loisach- und Kochelseemoores ist uns eine selbst-

verständliche Verpflichtung zum sorgfältigen Umgang mit 

wassergefährdenden Stoffen.

Das Standortsgelände hat eine Größe von 100.507 qm. 

Hiervon werden 64.006 qm genutzt, die restlichen 36.501 

qm sind Wald- und Grünflächen. Die bebaute Fläche von 

30.784 qm setzt sich zusammen aus der Produktionshalle 

für Metallkomponenten, den beiden Produktionshallen für 

Systemmontagen, vier Lagerhallen und einer Versandhalle.

Die unmittelbare Nachbarschaft zu den Wohngebieten 

bedarf hinsichtlich der gegenseitigen Akzeptanz und Tole-

ranz einer besonderen Aufmerksamkeit.

Große Anstrengungen werden gemacht, um die Aufla-

gen des Lärmgutachtens von 2004 einzuhalten. Die 

darin aufgezeigten Maßnahmen zielen auf die dauerhafte 

Einhaltung der Immissionsgrenzwerte in den benachbarten 

Wohngebieten. Aufgrund der hohen Investitionen wurden 

die Maßnahmen in einem Projektplan definiert und eine 

Vielzahl dieser Maßnahmen bereits umgesetzt.

Als Meilenstein kann die Verkehrs- und Transportentla-

stung auf der Westseite durch die Schaffung von neuen 

Logistikflächen gesehen werden.

Alle von der ACP GmbH betriebenen Produktionsanla-

gen und sonstige Einrichtungen sind entsprechend den 

jeweiligen Anforderungen von den zuständigen Behörden 

genehmigt oder diesen angezeigt. Genehmigungsbehör-

de ist das Landratsamt Weilheim-Schongau, weitere für 

die Genehmigung, Betrieb und Überwachung relevante 

Behörden sind das Landesamt für Wasserwirtschaft, Was-

serwirtschaftsamt, Gewerbeaufsichtsamt sowie die Stadt 

Penzberg. Mit allen zuständigen Behörden und externen 

Stellen wird ständig eine kooperative Zusammenarbeit 

gepflegt.

Die Lackieranlage unterliegt der Genehmigungspflicht

nach dem Wasserhaushaltsgesetz.

Huber
See PENZBERG

S
eehaupterstrasse
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Unterschieden wird in folgende Bereiche: 

Laserschneiden  

Hochmoderne 2D- und 3D-Flachbett- 

Laser zur wirtschaftlichen Bearbeitung 

passgenauer Bauteile 

Schweißen  

Wir schweißen in allen gängigen Verfahren: 

Von Hand, teilmechanisch und vollautoma-

tisch 

Stanzen & Umformen  

Moderne Excenter und hydraulische Pres-

sen für das Stanzen und Umformen von 

Standortteilen 

Abkanten  

Beim Abkanten bearbeiten wir Feinbleche 

bis 3 mm und Dickbleche bis 20 mm 

Rohrbiegen  

Unser Know-how ermöglicht die Herstel-

lung von Werkstücken mit komplexen 

Bögen 

Beschichten  

Zum Beschichten nutzen wir zwei leis-

tungsfähige Verfahren: Kathodische Tauch-

lackierung (KTL) und Pulverbeschichtung 

Systemmontage  

Bei Bedarf montieren wir komplette Syste-

me mit vollster Prozesskompetenz 

Logistik  

Just in time, terminflexibel oder just in 

sequence bei höchster Zuverlässigkeit und 

Flexibilität

ACP GmbH heute
Standort Penzberg

Technologien und Lösungen

Zur Herstellung und dem Vertrieb hochwertiger Kompo-

nenten für die Automotive-Zulieferung werden bei der  

ACP GmbH moderne, dem Stand der Technik entspre-

chende, Verfahren eingesetzt. 
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Hochmoderne Laserblech-Bearbeitungszentren ermög-

lichen es uns, passgenaue Bauteile wirtschaftlich zu 

produzieren. Komplexe Konturen sind kein Problem: Bei 

kurzer Rüstzeit erzielen wir mit unseren Laserblech-Bear-

beitungszentren präzise Ergebnisse. Typische Produkte 

sind z. B. Bauteile für den Nutzfahrzeug- und Automobil-

bau - von Prototypen bis zu mittleren Serien.

Für die Produktion werden hochmoderne 2D- und 3D-

Laserblech-Bearbeitungszentren eingesetzt. Die Pro-

grammierung dieser Anlagen erfolgt offline und wird durch 

unsere Fertigungsplanung durchgeführt. Derzeit werden 

ca. 13.000 unterschiedliche Bauteile gefertigt.

ACP GmbH heute
Standort Penzberg

Laserschneiden Maschinen

Hersteller Trumpf

System Flachbett 3D-Laser mit fliegender Optik

Anzahl 14 Stück

Laser-Leistung bis 6000 W

Steuerung offene PC-Steuerung (Siemens 840D)

Maximale Abmessung

2D 4000 x 2500 mm

3D 4000 x 1500 x 750 mm

Werkstoffe

Stahl bis 20 mm

Edelstahl bis 20 mm

Aluminium bis 12 mm
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Unsere offene Anlagenarchitektur ermöglicht die Realisie-

rung unterschiedlichster Schweißaufgaben. Wir schweißen 

für Sie in allen gängigen Verfahren: Von Hand, teilmecha-

nisch und vollautomatisch. Die Bearbeitung erfolgt stets 

in bester Schweißqualität mit exakten Nahtgeometrien. 

Durch den Einsatz von MIG-, MAG-, WIG- und Laser-

Schweißtechniken, sowie MSG-Löten, können selbst 

anspruchsvollste Komponenten präzise gefertigt werden.

Schweißen

Maschinen

Hersteller Roboter von ABB, Reis und Fanuc•	

Fronius-Schweißmaschinen•	

Systeme 22 Schweißroboter-Zellen•	

�Einzel- und Mehrfachroboter mit Dreh- •	

und Dreh-/ Schwenk-Positionierer

�Diverse Punkt-, Buckel- und Bolzen-•	

schweißmaschinen

3D-Schweißtischsystem•	

�Diverse Handschweißplätze unterschied-•	

licher Größe und Ausstattung

Schweißleistung bis 500 Ampere•	

Zertifizierungen

Fertigung DIN EN ISO 3834-2:  

2006 (DVS ZERT, Registriernummer:  

DE-2004-014)

Schweißprozesse/ 

Verfahrens- 

prüfungen

DIN EN ISO 4063:

�131 (MIG), 135 (MAG), 136 (MAG-Füll-•	

draht), 141 (WIG)

�212 (Widerstandspunktschweißen),  •	

231 (Buckelschweißen)

�783 (Hubzündungs-Bolzenschweißen),  •	

786 (Kondensatorentladungs-Bolzen-

schweißen mit Spitzenzündung)

Schweißpersonal Schweißer nach DIN EN 287-1•	

Schweißer nach DIN EN ISO 9606-2•	

Bediener nach DIN EN 1418•	

Prüfpersonal DIN EN 473:

Sichtprüfer Stufe 2 (VT2); SECTOR Cert•	

�Eindringprüfer Stufe 2 (PT2); SECTOR •	

Cert

Schweißaufsichts-

personen

DIN EN ISO 14731:  

2006 (DVS/EWF/IIW)

Werkstoffe

Werkstoffgruppen 1; 2 nach DIN EN 288-3; 1997•	

22 nach DIN EN 288-4;1997•	
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Kostengünstig, schnell und hoch flexibel: Für das Stanzen 

und Umformen der Standortteile aus Fein- bzw. Grob-

blech arbeiten wir mit modernen Excenter und hydrauli-

schen Pressen. Neben dem Ausstanzen wiederkehrender 

Formen lassen sich auch filigrane Einzelteile, wie Fens-

terführungsschienen oder Wärmeschutzbleche, mit der 

Stanze produzieren. Die Programmierung erfolgt über NC-

Steuerungen. Für höhere Stückzahlen befindet sich unsere 

250 t Bandanlage im Einsatz. Verschiedene Formen des 

Druckfügens sind ebenfalls in Anwendung.

ACP GmbH heute
Standort Penzberg

Stanzen & Umformen Maschinen

Hersteller Müller-Weingarten, Beutler

Leistungen

Art der Pressen Excenter, Hydraulische Pressen (dreifach  

wirkend)

Pressverfahren Ausschneiden, Formen, Verbundteile,  

Druckfügen, Ziehen, usw.

Presskraft 500 – 8000 kN

Werkstoffe

Coil Stärke bis 6 mm, Breite bis 400 mm

Stahl bis 12 mm

Edelstahl bis 5 mm

Aluminium bis 8 mm
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Mittels Formpressen, Stufenkanten, Absätzen oder  

Z-Kantungen entstehen beim Abkanten aus Blechen 

dreidimensionale Bauteile. Schwierige Bauteile werden 

auch mit Einhängevorrichtungen gefertigt, da hierdurch 

die größtmögliche Prozesssicherheit erreicht wird. Wir 

bearbeiten Feinbleche bis 3 mm und Dickbleche bis  

20 mm. Diese Materialvielfalt im Abkanten erfordert 

höchste Präzision und umfassendes Know-how, das un-

sere Mitarbeiter aus jahrelanger Praxis und durch Weiter-

bildungen erworben haben.

Abkanten Maschinen

Hersteller Trumpf, GWF, LVD, EHT

Systeme 1 bis 6 Achsbearbeitung

Werkzeugsystem Wila

Presskraft bis 4000 kN

Steuerung offene PC Steuerung

Maximale Abmessungen

Abkantlänge 4000 mm

Werkstoffe

Stahl bis 20 mm

Edelstahl bis 20 mm

Aluminium bis 12 mm

Sonstiges

Stückzahl Einzel- bis Serienfertigung in großen  

Stückzahlen

Werkzeuge Teflon-Einsätze für abdruckfreies Kanten
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Rohr- und Stangenmaterial wird zunächst mit unseren 

Sägen auf die geforderte Länge zugeschnitten. Hierzu 

stehen CNC-Sägeautomaten und Kappsägen zur Ver-

fügung. Der Rohrbiegeprozess mittels CNC-Rohrbiege

maschinen beinhaltet die Umformung des geraden 

Rohrzuschnittes, hin zu mehr oder weniger komplexen 

Bögen, mit definierter Lage und Winkel nach vorgegebe-

nem Biegeradius. Jahrelange Praxis und viel Know-how 

im Rohrbiegebereich erlauben uns die Herstellung von 

komplexen Teilen, nicht nur in Rund- oder Vierkantprofilen, 

sondern auch aller Arten von Sonder- oder Spezialhohl-

profilen.

Rohrbiegen

Maschinen

Hersteller Schwarze Robitec / Trumpf-Pulzer / Wafios

Steuerung CNC-Steuerung

Maximale Abmessungen Stahl

Rohraufzugslänge bis max. 3000 mm (Rundrohre D6 bis D22 

bis max. 6000 mm)

Rohrdurchmesser 

Rund

D6 bis D150 mm

Rohrdurchmesser 

Vierkant

20 x 20 mm bis 60 x 60 mm  

(od. 70 x 50 mm)

Wandstärken 0,7 bis 5 mm

Maximale Abmessungen Edelstahl

Rohraufzugslänge bis max. 3000 mm (Rundrohre D6 bis D22 

bis max. 6000 mm)

Rohrdurch- 

messer Rund

D6 bis D150 mm

Wandstärken 0,7 bis 2 mm

Besonderheiten

Freiformbiegen

Auf Stoß biegen

Offline Programmierung

ACP GmbH heute
Standort Penzberg



10

Zum Beschichten bieten wir Ihnen zwei leistungsfähige 

Verfahren, die wir in hoch modernen Anlagen realisieren:

Kathodische Tauchlackierung (KTL) und Pulverbeschich-

tung.

Kathodische Tauchlackierung (KTL) 
Die Tauchgrundierung ist wohl die sicherste Lösung, Ihr 

Bauteil rundum und auch in schwer zugänglichen Hohl

räumen mit Korrosionsschutz zu versehen. Durch die in-

novative Vorbehandlungslinie werden selbst Laserschnitt-

kanten entzundert und somit dauerhaft und vollständig 

grundiert. Durch den Einsatz einer Zinkphosphatierung 

werden Korrosionsschutzwerte, welche in der Automobil-

industrie Standard sind, erreicht.

Pulverbeschichten 
Farbe ist nicht nur Schutz für Ihr Bauteil, sie gestaltet 

auch ein ansprechendes Bild für Ihr Erzeugnis. Durch das 

Verfahren der Pulverbeschichtung wird der Lack nicht nur 

umweltfreundlicher, sondern durch seine Art der Ver-

netzung haltbarer und widerstandsfähiger aufgebracht. 

Hervorzuheben ist der anderweitig nicht darzustellende 

Kantenschutz, bedingt durch elektrostatischen Auftrag. 

Wir beschichten jegliche elektrisch leitfähige Oberfläche in 

Glatt- oder Strukturlack, glänzend oder matt, Epoxydharz 

oder Polyester - je nach Ihren Wünschen.

ACP GmbH heute
Standort Penzberg

Beschichten

KTL

Schichtdicke 20 ± 2 µm

Maximale  

Abmessung

500 x 1400 x 2400 mm

Härtedauer 45 Minuten

Härtetemperatur 200 °C Umluft

Farbton RAL-Schwarz 9011

Pulverbeschichten

Schichtdicke zwischen 40 µm und 120 µm, je nach  

Anforderung

Maximale  

Abmessung

800 x 1700 x 2400 mm

Härtedauer 45 Minuten

Härtetemperatur 200 °C Umluft

Farbton Alle gängigen RAL-Farben•	

Sonderfarben auf Anfrage•	
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Komplett-Service aus einer Hand: Bei ACP werden nicht 

nur Komponenten entwickelt und gefertigt, sondern bei 

Bedarf auch Systeme mit vollster Prozesskompetenz 

komplett montiert, verdrahtet und mit Elektrik versehen. In 

zwei großen Montagehallen werden hochsensible Kompo-

nenten, wie Pedalwerke für LKWs, zusammengefügt.

Unser hoch effektives Logistik-Konzept ist auf Zuverlässig-

keit, Geschwindigkeit und Flexibilität ausgerichtet. Für das 

reibungslose Funktionieren unserer Logistik sind optimale 

Lagerhaltung, schneller Materialfluss und umfassende 

Planungskompetenzen die entscheidenden Faktoren. Sie 

haben die Wahl: Die Anlieferung Ihrer Komponenten und 

Systeme garantieren wir Ihnen Just in time, terminflexibel 

oder Just in sequence. 

Für unseren Kunden MAN liefern wir mit großem Erfolg 

bestimmte Systemgruppen Just in sequence. Dabei 

werden die Systeme genau zu dem Zeitpunkt, zu dem sie 

verbaut werden, durch uns in der richtigen Reihenfolge 

(sequenzgerecht) an den richtigen Platz am Band angelie-

fert. Dieser Herausforderung stellen wir uns gerne und mit 

großem Stolz.

ACP GmbH heute
Standort Penzberg

LogistikSystemmontage
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Management
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Integriertes  
Managementsystem

Prozessorientiert und -integriert sind zwei Stichworte, die 

das Managementsystem der ACP GmbH charakterisieren.

Das bedeutet, das Managementsystem richtet sich an 

unseren Unternehmensprozessen aus und es integriert 

die verschiedenen Bereiche Qualitätsmanagement, Um-

weltmanagement und Sicherheitsmanagement zu einem 

einheitlichen Managementsystem, das auch die Anforde-

rungen an ein Risikomanagementsystem erfüllt.

Der Aufbau und die Ablauforganisation des Manage-

mentsystems ist im IMS (Integriertes Managementsystem) 

beschrieben und wird in Richtlinien und Anweisungen kon-

kretisiert. Diese Dokumentationen sind für alle Mitarbeiter 

verbindlich und gelten in allen Bereichen der ACP GmbH.

Organisation 

Die Organisation des Umwelt- und Sicherheits

managements nutzt nach Möglichkeit die bestehenden 

Strukturen im Unternehmen, die um einige Zentralfunktio-

nen und Stabsaufgaben ergänzt werden.

Der technische Geschäftsführer ist der nach Umweltrecht 

vorgeschriebene, so genannte „Betreiber für genehmi-

gungsbedürftige Anlagen“. 

Auf Abteilungsleiterebene wurde ein Umweltmangement-

beauftragter benannt.

Die Betreiberpflichten werden für alle umweltrelevanten 

Anlagen über die bestehende Organisationsstruktur auf 

Mitarbeiter der Abteilungsleiterebene delegiert, welche 

die entsprechenden Kompetenzen haben, und regelmäßig 

informiert und geschult werden. Für das Umsetzen der 

Vorgaben aus dem Managementsystem sind die Abtei-

lungsleiter verantwortlich.

Der Umweltbeauftragte unterstützt die Leiter und die 

Betreiber der umweltrelevanten Anlagen in beiden Stand-

orten der ACP GmbH. 

Überprüfung 

Die ACP GmbH verfügt über ein geprüftes Umwelt-

managementsystem nach ISO 14001. Darüber hinaus 

überprüfen und dokumentieren wir unsere Fortschritte im 

Umweltschutz in jährlichen internen Audits. Die internen 

Audits werden fallweise auch mit Unterstützung von exter-

nen Auditoren durchgeführt. 

Systematischer Brandschutz 
– Pro BS 
Im Rahmen des integrierten Umwelt- und Sicherheitsma-

nagementsystems wurde im Jahr 2003 der vorbeugende 

Brandschutz analysiert und wird nun in Form eines selbst-

entwickelten Brandschutzkonzeptes systematisiert. Pro 

BS ist das Kürzel für „Projekt Brandschutz“ und hat als 

ganzheitliches System das Ziel, den präventiven Brand-

schutz zu systematisieren, Brandrisiken zu minimieren und 

damit auch Schäden für die Umwelt zu vermeiden.

Management-
bewertung

Umweltpolitik

PlanungVerwirklichung
und Betrieb

Überprüfung

Ständige
Verbesserung
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Unsere Unternehmenspolitik

Wir leben ein integriertes Managementsystem, das Quali-

tät, Umweltschutz und Arbeitssicherheit beinhaltet. 

Oberstes Ziel ist es, die Wünsche unserer Kunden zur 

vollsten Zufriedenheit zu erfüllen. Das bedeutet, dass Kun-

denwünsche früh erkannt werden und wir durch Innovatio-

nen die besten Problemlösungen anbieten können. 

Auf dem Gebiet des Umweltschutzes und der Arbeits-

sicherheit sehen wir es als Pflicht, alle gesetzlichen und 

kundenspezifischen Anforderungen zu erfüllen. Gleich-

zeitig motivieren wir auch unsere Vertragspartner und 

Lieferanten durch Informationen, Vorgaben und Kontrollen 

zum Einhalten der von uns vorgegebenen Umwelt- und 

Sicherheitsstandards. 

Eines unserer Ziele ist es, das integrierte Management-

system für Qualität, Umweltschutz und Arbeitssicherheit 

kontinuierlich zu verbessern. Unter diesem Gesichtspunkt 

verpflichtet sich die Leitung, Umweltauswirkungen zu 

vermeiden. Das System gibt uns die Möglichkeit, alle 

qualitäts-, umwelt- und arbeitssicherheitsbezogenen 

Prozessschritte zu identifizieren, zu analysieren und somit 

Verbesserungspotentiale erkennen zu können.

 

Unternehmenspolitik  

Wir streben eine offene Kommunikation mit unseren Kun-

den, Mitarbeitern, Behörden und der Öffentlichkeit an und 

fördern die zielorientierte Zusammenarbeit. 

Für unsere Kunden und uns wollen wir klare Wettbewerbs-

vorteile schaffen, indem wir sowohl bei der Qualität als 

auch bei Umweltschutz und Arbeitssicherheit ein verläss-

licher Partner sind. 

Unser Unternehmenserfolg basiert auf der Qualifikation, 

Information und Motivation aller Mitarbeiter. Das notwen-

dige Wissen wird ihnen mit Hilfe von Schulungen vermit-

telt. 

Das Umweltmanagementsystem erfasst die wichtigsten 

Umweltaspekte und deren Auswirkungen auf die Umwelt. 

Durch das von uns angewandte Verfahren zur Erfassung 

der Umweltaspekte ist es uns möglich unsere Ziele und 

Maßnahmen im Umweltschutz auf die wichtigsten Berei-

che zu konzentrieren.
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Umweltschutzleitlinien:

1.  Als führender Anbieter von Komponenten und Sys-

temen für die Nutzfahrzeug- und Automobilindustrie, be-

trachten wir die Entwicklung umweltverträglicher Produkte 

als wichtige Aufgabe. Dazu gehören u. a. die Einführung 

emissionsarmer Produktionen und eine recyclinggerechte 

Produktgestaltung.

2.  Die Auswirkungen unserer Tätigkeiten auf Mensch 

und Umwelt werden überwacht, beurteilt und dokumen-

tiert. Wir optimieren unsere Prozesse und nutzen die 

beste verfügbare, wirtschaftlich vertretbare Technik. Dies 

schließt Vorkehrungen zur Verhütung und Begrenzung von 

Unfällen und Störfällen mit ein.

3.  Neue Verfahren und Technologien werden voraus-

schauend beurteilt, im Hinblick auf ressourcenschonenden 

Einsatz von Rohstoffen, Energie und Wasser, sowie auf 

mögliche Gefährdungen von Mensch und Umwelt.

4.  Wir achten auf einen sicheren und umweltschonen-

den Umgang mit gefährlichen Stoffen und ersetzen sie 

nach Möglichkeit durch Alternativen, die für Mensch und 

Umwelt verträglicher sind.

5.  Themen der Sicherheit und des Umweltschutzes sind 

in der Aus- und Weiterbildung unserer Mitarbeiter veran-

kert. Wir motivieren sie zu einem gesundheits- und um-

weltbewussten Verhalten innerhalb und außerhalb unseres 

Werksgeländes.

6.  Unsere Kunden informieren wir aktiv über die relevan-

ten Sicherheits- und Umweltaspekte unserer Produkte im 

Zusammenhang mit Fertigung, Handhabung, Verwendung 

und Entsorgung. 

7.  An unsere Lieferanten und Vertragspartner stellen wir 

hohe Anforderungen und motivieren sie durch Informa-

tionen, Vorgaben und Kontrollen zum Einhalten unserer 

Umwelt- und Sicherheitsstandards.

8.  Wir nutzen ein integriertes Managementsystem, 

dessen Leistung regelmäßig von der Geschäftsleitung 

überprüft wird, um bei unseren Unternehmensprozessen 

die Aspekte des Umweltschutzes, der Sicherheit, des 

Gesundheitsschutzes und der Qualität gleichermaßen zu 

beachten und kontinuierlich zu verbessern. 

9.  Mit unseren Mitarbeitern, Nachbarn, Behörden, Kun-

den sowie der interessierten Öffentlichkeit führen wir einen 

offenen Dialog und informieren aktiv über unsere Leistun-

gen im Umwelt- und Gesundheitsschutz.

Umweltschutz- 
leitlinien
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Innovationen 2009

Bezug von  
CO2-neutralem Erdgas

2009 wurde der Bezug von Erdgas auf CO2-neutrales 

Erdgas umgestellt: CO2-neutrales Erdgas ist neben 

moderner und effizienter Anlagentechnik ein wichtiger 

Baustein für aktiven Klimaschutz. Erdgas ist der umwelt-

schonendste unter allen fossilen Energieträgern: Gerade 

200 Gramm CO2 entstehen bei der Verbrennung einer 

Kilowattstunde Erdgas. 

Beim CO2-neutralen Erdgas werden diese unvermeidba-

ren Emissionen an anderer Stelle eingespart: in weltweiten 

Klimaschutzprojekten. Finanziert werden diese Klima-

schutzprojekte durch sogenannte Emissionsminderungs-

zertifikate, welche der Erdgaslieferant auf dem weltweiten 

Markt erwirbt. Jedes Zertifikat welches erworben wird, 

entspricht dabei einer Tonne CO2, die in einem der Klima-

schutz-Projekte vermieden wird. Bei der Projektauswahl 

wird durch einen auf Klimaschutz- und Emissionshandels-

fragen spezialisierten Dienstleister unterstützt. Dadurch 

wird gewährleistet, dass nur Zertifikate aus nachhaltigen 

Klimaschutzprojekten mit anerkannten Qualitätsstandards 

erworben werden. Die transparente Abwicklung über-

wacht der TÜV Nord.

Verlagerung  
Lärmintensiver Tätigkeiten 

Als weiteren Baustein zur Reduzierung der Lärmemission 

wurden lärmintensive Tätigkeiten von der Westseite des 

Werksgeländes auf die Ostseite verlegt. Aus diesen Tätig-

keiten ist die Umstellung des Holzsammelplatzes, welcher 

eine übermäßige Lärmbelastung verursacht, hervorzuhe-

ben.

Mehrfachverwendung von 
Prozesswasser
Für die Rohrwaschmaschine wurde eine neue Umkehros-

moseanlage zur Herstellung von voll entsalztem Wasser 

beschafft. Das bei der Umkehrosmose anfallende aufge-

härtete Abwasser wird in eigenen Puffertanks zwischenge-

lagert und den Toilettenanlagen zur Spülung zugeführt.

Zentrale Lagerung von  
Chemikalien
Im Bereich der Lackieranlagen benötigte Chemikalien 

werden jetzt in einem eigens dafür hergestelltem Zentral-

lager mit Tankwagenanschluss bevorratet. Aus diesem 

Zentrallager werden die einzelnen Verbrauchsstellen mittels 

Pumpen und Rohrleitungssysteme innerhalb der Lackieran-

lagen versorgt. Durch diese Zentrallagerung fallen gefährli-

che innerbetriebliche Transporte weg, die Gefährdung von 

Umwelt und Mitarbeitern durch vielfaches Umfüllen und 

Umstellen von Kleingebinden konnte dadurch auf ein Mini-

mum reduziert werden.
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Entsprechend dieser neuen Vorgaben und Methoden wur-

den die Umweltaspekte und deren Auswirkungen für den 

Standort Penzberg neu betrachtet und bewertet. 

Damit ist es möglich, unsere Ziele und Maßnahmen im 

Umweltschutz auf die wichtigsten Bereiche zu konzen-

trieren.

Umweltaspekte
Standort Penzberg

Auswirkungen auf die Umwelt

Das Umweltmanagementsystem erfasst die wichtigsten 

Umweltaspekte und deren Auswirkungen auf die Umwelt. 

Mit der Entwicklung und Einführung eines Risiko-Manage-

ment-Systems wurde ein neues Bewertungs- und Analy-

severfahren eingeführt, um von den Aspekten sowohl die 

Auswirkungen als auch deren Risiken zu erfassen.
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Aufgrund der sensibleren Betrachtung, unter zusätz

licher Einbeziehung und Bewertung möglicher Risiken, 

finden sich einige Aspekte an veränderter Stelle in 

dieser Betrachtung wieder.

Verkehr (Dienstl.  
& Arbeitnehmer)

Verbrauch von Wasser

Verbrauch von Energie

Gefährliche Abfälle

Versiegelte Flächen
Deponieabfälle

Verwendung, Lagerung 
wassergefährdender Stoffe

Abfall zur thermischen Ver-
wertung (hausmüllähnlicher 

Gewerbeabfall)

Abfall zur 
Verwertung

Anfall von Abwasser
Lärmemissionen (Verkehr)

Lärmemissionen (Fertigung)

Emissionen an die Luft aus VP

Emissionen an die Luft aus NVP

Umweltspekte und Auswirkungen (nach der Umsetzung von Maßnahmen)
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Kennzahlen
Standort Penzberg

Die Abfallmenge sank im Vergleich zu 2008 von 430 

Tonnen um 37% auf 272 Tonnen. Die Reduzierung aller 

Abfallarten ist in erster Linie auf den Produktionsrückgang 

durch Kurzarbeit zurückzuführen.

Im Bereich der gefährlichen Abfälle ist der Rückgang 

von Abfallschlämmen aus der Lackieranlage unterdurch-

schnittlich, da trotz reduziertem Teiledurchlauf bei lau-

fenden Anlagen Abwässer und dadurch Neutralisations-

schlämme weiterhin erzeugt werden.

Wasserwirtschaft

Der Wasserbedarf wird zu 100% in Form von Trinkwasser 

(Stadtwasser) gedeckt. Obwohl der absolute Wasserver-

brauch von 17.571 cbm auf 8.538 cbm um über 50% 

zurück gegangen ist, erhöhte sich der Wasserverbrauch 

pro Tonne Stahlinput um 30%.

Dies ist überwiegend im Wasserverbrauch der Lackieran-

lagen begründet, da diese Anlagen einen betriebszeiten-

abhängigen Wasserverbrauch haben, welcher nur unwe-

sentlich von der Anzahl der zu lackierenden Werkstücke 

beeinflusst wird.

Abfallwirtschaft
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Energie

Der absolute Gesamtenergieverbrauch reduzierte sich 

aufgrund der schwachen Produktionsauslastung von 

27.468 MW um 45% auf 14.960 MW. Jedoch zeigt sich 

auch hier eine Steigerung des Energieverbrauchs pro 

Tonne Stahlinput, da ein wesentlicher Teil des Öl- und 

Gasverbrauches für die Beheizung der Produktionshallen 

eingesetzt wurden.

Durch den stark gesunkenen Rohölpreis wurde im Winter 

2009 die Hallenheizung verstärkt mit Heizöl betrieben, um 

Kosten zu reduzieren.

Emissionen

Der Rückgang der Emissionen entspricht dem gesunke-

nen Energiebedarf. Der Anteil Schwefeldioxid stieg durch 

den erhöhten Verbrauch von Heizöl entsprechend an.

Lärm

Im Rahmen unseres Umweltprogramms wurden Abfall-

sammelstellen von der Westseite auf die Ostseite der 

Halle 1 verlagert. Dadurch konnten die Lärmbelastungen 

im benachbarten Wohngebiet weiter reduziert werden.

Kennzahlen
Standort Penzberg
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Input-Output
Standort Penzberg

Input 2009 Menge

Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe

Rohmaterial

Tafelblech, Spaltband, Rohre •	

(davon Rohre in Kilometer)

13.660 t

1.095 km

Stoffe Oberflächenbehandlung

Vorbehandlungschemie•	

Pulverlack•	

Wasserlack•	

Lösemittel•	

34 t

34 t

43 t

3 t

Chemikalien 55 t

Schmierstoffe 1 t

Strahlmittel 9 t

Technische Gase 262 t

Energie

Fremdstrom 7.431 MWh

Erdgas 5.589 MWh

Heizöl (EL) 1.982 MWh

Treibstoffe

Diesel, schwefelarm•	 62 MWh

Wasser

Fremdbezogenes Trinkwasser 8.538 m³

Output 2009 Menge

Produkte

Einzelteile fakturiert 6.226.809 Stück

(Einzelteile fakturiert in Tonnen) 9.572 t

Emissionen

SO2 0,63 t

CO 0,17 t

NOx 1,38 t

CO2 1.649 t

VOC 3,2 t

Abfall

Gefährlicher Abfall  

(z. B. Altöl, Zinkschlamm etc.)

105 t

Ungefährlicher Abfall  

(z. B. Holz, Kunststoff etc.)

167 t

Metallschrott 4.088 t

Abwasser

Kanalsystem 8.538 m³

davon aus Abwasserbehandlung * 2.915 m³

Schadstofffrachten *

Chrom•	

Blei•	

Nickel•	

Zink•	

k. A.

k. A.

k. A.

0,8 kg

Umrechnungsfaktoren Energie 
Heizöl, Treibstoff: 1 Liter – 10 kWh 

Erdgas: 1 m3 – 11,1 kWh

* �Die Schadstofffrachten werden nur aus der Abwassermenge der 

KTL-Anlage berechnet. Die Schadstofffrachten Chrom, Blei und 

Nickel werden nicht mehr angegeben. Die Überwachung dieser Werte 

wurde mit der Neugenehmigung der Abwasseranlage 2008 aus der 

Überwachungspflicht genommen, da diese Stoffe produktionsmäßig 

nicht mehr zum Einsatz kommen.
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Umweltprogramm
Standort Penzberg

Bereich/
Thema

Ziel Maßnahme Termin Status 
2007

Klimaschutz Verbesserung der CO2 Neutralität Teilnahme am CO2 Minderungsprogramm 2009

Abfall Reduzierung Sondermüllanteil um 15% Reduzierung des Schlammanfalles an der  

KTL-Anlage

2011 *

Lärm Verringerung der Lärmemissionen Einbau von Schalldämpfern bei Abluftanlagen über 

Dach, Einbau von schallisolierenden Fenstern im 

nördlichen Shed. 

2011 *

Wasser/ 

Abwasser

Reduzierung UR Abwasseranfall um 15 % Reduzierung der Abwassermengen und Schlamm-

mengen in der KTL Anlage durch Mehrfachverwen-

dung von Beiz- und alkalischen Reinigungslösungen.

2010 *

Reduzierung der Abwassermengen und Schlamm-

mengen in der KTL Anlage durch Mehrfachverwen-

dung von Phosphagier- und sauren Reinigungslö-

sungen.

2011

Gesund-

heitsschutz

Verbesserung der Luftqualität an den 

Arbeitsplätzen

Einrichtung von Absaugungen an  

Schleifarbeitsplätzen

2010 *

Einbau eines Wärmetauschers in der Abluftführung 

der Schweißrauchabsaugungen

2011 *

Effizienter Luftaustausch in den Hallen 2008/2009

Ressourcen-

schonung

Optimierung Materialeinsatz Reduzierung des Schrottanfalls durch bessere Aus-

nutzung der Halbzeuge

2010

Optimierung der Lackierprozesse Schichtdickenverteilung, Einsparung von Lackierma-

terial, Abfallreduzierung

2010

*	 Projekt konnte aus Etat-/Kostengründen nicht termingerecht realisiert werden und wurde verschoben.

Legende

	 Ziel kann aus bestimmten Gründen nicht mehr erreicht werden. Maßnahme eingestellt

	 Maßnahme befindet sich in Arbeit (auch wenn sich Termine verschieben)

	 Ziel erreicht, Maßnahme erfolgreich abgeschlossen

	 Neue Ziele 2010
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Die Kernindikatoren sind bezogen auf den jährlichen Output von fakturierten 9.572 t Einzelteilen

Kernindikatoren
Standort Penzberg

Menge Kernindikator Bezugsgröße

Abfälle

Abfall zur energetischen Verwertung 43,94 t 4,59 kg / Tonne output

Gewerbemüll, hausmüllähnlich 16,01 t 1,67 kg / Tonne output

Altholz 61,44 t 6,42 kg / Tonne output

Kunststoffe gemischt 5,18 t 0,54 kg / Tonne output

Papier-Kartonagen 32,38 t 3,38 kg / Tonne output

Pulverlack 1,33 t 0,14 kg / Tonne output

Biomüll 6,22 t 0,65 kg / Tonne output

Sonstige Abfälle 0,46 t 0,05 kg / Tonne output

Gefährlicher Abfall 105,00 t 10,97 kg / Tonne output

Stahlschrott 4088 t 0,43 kg / Tonne output

Emissionen

SO2 0,63 t 0,07 kg / Tonne output

CO 0,17 t 0,02 kg / Tonne output

NOx 1,38 t 0,14 kg / Tonne output

CO2 1.649 t 172 kg / Tonne output

VOC 3,20 t 0,33 kg / Tonne output

Input Energie

Strom, Gas, Öl 15.002 MWh 1,57 MWh / Tonne output

Anteil erneuerbare Energien in 25,03 % 3.755 MWh 0,39 MWh / Tonne output

CO2 neutrales Erdgas 5.589 MWh 0,58 MWh / Tonne output

Input Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe

Rohmaterial (Stahl) 13.660 t 1427 kg / Tonne output

Lacke 77 t 8,04 kg / Tonne output

Chemikalien 93 t 9,72 kg / Tonne output

Technische Gase 262 t 27,37 kg / Tonne output

Sonstiges (z.B.: Strahlsand) 1 t 0,10 kg / Tonne output

Stadtwasser 8.538 m³ 0,89 m³ / Tonne output

Biologische Vielfalt

Bebaute Fläche incl. versiegelte Flächen 64006 m³ 6,69 m³ / Tonne output
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Gültigkeitserklärung

Der Unterzeichnete, Herr Michael Brunk, EMAS-Umweltgutachter mit der Registrierungsnummer DE-V-0010,

akkreditiert oder zugelassen für den Bereich mit Nace-Code 29 bestätigt, begutachtet zu haben, ob der Standort:

Penzberg

bzw. die gesamte Organisation, wie in der Umwelterklärung 2010 der Organisation 

Automotive Components Penzberg GmbH, Seeshaupter Straße 70, 82377 Penzberg

Mit der Registrierungsnummer DE-155-00147 angegeben, alle Anforderungen und Verordnungen  

(EG) Nr. 1221 / 2009 des Europäischen Parlaments und des Rates  

vom 25. November 2009 über die freiwillige Teilnahme von Organisationen an einem Gemeinschaftssystem  

für Umweltmanagement und Umweltberiebsprüfung (EMAS) erfüllt.

Mit der Unterzeichnung dieser Erklärung wird bestätigt, dass

die Begutachtung und Validierung in voller Übereinstimmung mit den Anforderungen  • 

der Verordnung (EG) Nr. 1221 / 2009 durchgeführt wurde,

das Ergebnis der Begutachtung und Validierung bestätigt, dass keine Belege  • 

für die Nichteinhaltung der geltenden Umweltvorschriften vorliegen,

die Daten und Angaben der Umwelterklärung 2010 der Organisation des Standort Penzberg  • 

ein verlässliches, glaubhaftes und wahrheitsgetreues Bild  

sämtlicher Tätigkeiten der Organisation des Standortes Penzberg  

innerhalb des in der Umwelterklärung angegebenen Bereichs geben.

Diese Erklärung kann nicht mit einer EMAS-Registrierung gleichgesetzt werden. Die EMAS-Registrierung kann nur 

durch eine zuständige Grundlage für die Unterrichtung der Öffentlichkeit verwendet werden.

Penzberg, den 17.05.2010

Michael Brunk 

Umweltgutachter 

DE-V-0010

Erklärung des Umweltgutachters zu den Begutachtungs- und Validierungstätigkeiten
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DE-155-00147

Mit dieser Umwelterklärung informieren wir unsere Gesell-

schafter, Mitarbeiter, Kunden, Nachbarn und Vertragspart-

ner, sowie alle Behörden, Medien und den weiten Kreis 

der Interessierten, über unsere Umweltschutzaktivitäten 

und laden sie zum konstruktiven Dialog ein.

Die Vorlage einer umfassenden Umwelterklärung erfolgt 

alle zwei Jahre. Aktualisierte Fassungen erscheinen jähr-

lich.

Für weitere Fragen, Anregungen und Kritik zum Thema 

betrieblicher Umweltschutz wenden Sie sich bitte an  

unseren Ansprechpartner der ACP GmbH:

UM / SM Beauftragter
Robert Knoblach

Umwelt / Sicherheit / Datenschutz

Seeshaupter Str. 70

82377 Penzberg

Robert.Knoblach@acp-gmbh.com

+49 / 8856 / 812-178

Besuchen Sie uns im Internet:

http://www.acp-gmbh.com

Ansprechpartner und Dialog

GEPRÜFTES
UMWELTMANAGEMENT

DE-155-00147
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