














mit dessen Hilfe die die Verbrauchswerte an leichtflüchtigen
Lösemitteln (VOC) in der Lösemittelbilanz reduziert,
gleichzeitig aber auch die Lackierkapazitäten bei MÜLLER
Umwelttechnik erweitert werden sollten, um steigenden
Auftragszahlen gerecht werden zu können – und das
selbstverständl ich mögl ichst  energieeff iz ient.

Hier zahlte sich die sehr gute Zusammenarbeit zwischen
dem Ingenieurbüro HERBOLD als Kompetenzträger und
dem MÜLLER-Team mit wertvollen Hinweisen aus der Praxis
besonders aus.

Als das zukünftige Konzept für das MÜLLER-Lackierzentrum
unter technischen, räumlichen, organisatorischen und
wirtschaftlichen Aspekten dann in 2010 stand, startete das
MÜLLER-Team mit der Durchführung der Ausschreibungen
für die entsprechenden Anlagenteile Anfang 2011, so dass
im Sommer 2011 die Einzelaufträge an Lieferanten und
Handwerker vergeben werden konnten.

Aber wann entkernt man einen Teil der Lackieranlage und
erweitert diese um zusätzliche Anlagentechnik, wenn dieser
Bereich hoch ausgelastet ist und unter enormem
Auftragsdruck steht? Unter normalen Umständen muss
diese Frage mit „nicht möglich“ kommentiert werden. Es

mussten daher Mittel und Wege gefunden werden, neben
der „normalen“ Produktion und neben der Abwicklung
eines Großauftrages aus Thailand (siehe PRO KANAL Winter
2011) ein solches Projekt durchzuziehen, ohne gravierende
Verzögerungen in den Fahrzeugauslieferungen zu Lasten
unserer Kunden zu verursachen. Eine komplette Vergabe
der Lackieraufträge an externe Lackierereien schied
aufgrund dort ebenfalls vorhandener Kapazitätsengpässe
sowie aus Kosten- und teilweise Qualitätsgründen aus.

„Augen zu und durch! Einen geeigneten Zeitpunkt wird
es nie geben“ – diese Empfehlung kam dann von dem
langjährigen Mitarbeiter und Leiter der Arbeitsvorbereitung,
Herrn Peter Radszuweit, der aufgrund seiner
Berufserfahrung die Herausforderungen solcher
Sonderprojekte kennt, welche die eigene Produktion und
Auslieferung der Fahrzeuge an unsere Kunden nicht negativ
beeinflussen dürfen. Die einzige Möglichkeit, dem
Termindruck ohne negative Folgen auf die Lackierqualität
standhalten zu können, bestand darin, Räumlichkeiten
einer externen Lackiererei anzumieten und das eigene
MÜLLER-Lackierteam dorthin zu entsenden. Dieses war
dann auch die Lösung. Unsere Mitarbeiter der Lackiererei
haben in den vier Wochen des Umbaus unter der Leitung
von Lars Karlikowski, Meister der Oberflächentechnik,
große logistische Leistungen vollbracht und die
Lackierqualität nicht aus den Augen verloren. Unsere
Mitarbeiter in der Endmontage konnten sich stets auf die
pünktliche Anlieferung der lackierten Einzelteile in
gewohnter Qualität verlassen.

Ein Highlight des Lackierzentrums ist die elektronisch
gesteuerte Misch-, Dosier- und Spritzanlage. Während
früher das Mischen von Härter und Lack oder Grundierung
per Hand nach „Augenmaß“ üblich war und anschließend
regelmäßig Unmengen nicht benötigter Lackmengen mit
den dazugehörigen Farbtöpfen entsorgt werden mussten,
erledigt dieses heute die 2-K-Misch- und Dosieranlage
nach Rezept vollautomatisch. Mischrezepturen können
dabei sogar per Fernsteuerung direkt in den Lackierkabinen
gewählt werden, wobei die Materialleitungen bis hin zur

Spritzpistole automatisch und ohne nennenswerte Verluste
gespült werden, bevor ein Farbwechsel stattfindet – und
das bei jeweils knapp 400 Metern verlegter Material- und
Luftleitungen. Im Gegensatz zu den bisherigen
Becherpistolen, bei denen der angesetzte Lack in einem
auf der Pistole angeordneten Becher vorgehalten wurde,
ist das Handling nun wesentlich einfacher, wobei auch
ununterbrochen über Kopf lackiert werden kann. Insgesamt
ergeben sich deutlich schnellere Verarbeitungszeiten bei
reduziertem Material- und Lösemitteleinsatz – zum Wohle
der Umwelt und unserer Mitarbeiter.

Neben einer Wärmerückgewinnung der Be- und
Entlüftungsanlage entschied sich das MÜLLER-Team
außerdem für die sogenannte indirekte Beheizung für
Lackierkabine und Großraumtrockner, obwohl diese
wesentlich teurer ist als die Direktbeheizung, bei der die
Flamme des Brenners direkt den Zuluftstrom der
Lackierkabine und des Lacktrockners erhitzt und somit
auch energieeffizienter ist – zumindest auf den ersten
Blick. Letztere Variante ist heute zwar zugelassen,
beherbergt jedoch einige Risiken, zumal während des
Verbrennungsprozesses Crack-Produkte aufgrund der im
Luftstrom enthaltenen Lösemittel- und Lackbestandteile
entstehen. Hier wären insbesondere die Mitarbeiter in der
Lackierkabine betroffen, die neben eventueller
Geruchsbelästigung auch mit gesundheitlich bedenklicher
Luft in Berührung kommen würden. Darüber hinaus können
sich die Crack-Produkte äußerst negativ auf die
Eigenschaften der lackierten Oberfläche auswirken –
angefangen von Farbveränderungen bis hin zu Störungen
in der Oberflächenstruktur mit daraus resultierender
Verschlechterung des Korrosionsschutzes.

Die Indirektbeheizung stellt somit eine nachhaltige
Investition zum Wohle der Lackierer und auch der
Oberflächenqualität dar, wobei während des
Trocknungsprozesses eine sanfte Temperatursteuerung
möglich ist. Mit dem modernisierten Großraumtrockner
ist MÜLLER nun in der Lage, einen sehr energieeffizienten,
gleichmäßigen und zügigen Trocknungsprozess

sicherzustellen. Das Resultat sind sehr strapazierfähige
Oberflächen – hart wie Glas, Trocknungszyklen werden
verkürzt. Den Mitarbeitern in der Endmontage stehen
lackierte Teile jetzt früher zur Verfügung, so dass sich die
Zeit zwischen Demontage des Rohbaus und Endmontage
verkürzt. Aufgrund der harten Oberfläche entstehen deutlich
weniger Beschädigungen an der Oberfläche, so dass sich
der Aufwand für Nacharbeiten vor der Auslieferung der
Fahrzeuge reduziert. Darüber hinaus verfügt die
Lackieranlage über sogenannte Frequenzumwandler, so
dass im energiesparsamen Ablüftmodus bis auf 40% der
Luft leistung heruntergefahren werden kann.

Ein großer Dank gilt an dieser Stelle allen an der Umsetzung
des Projektes beteiligten Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,
die aufgrund ihrer Erfahrung und ihres Arbeitseinsatzes
dafür gesorgt haben, dass nichts dem Zufall überlassen
wurde und die Abwicklung der Kundenaufträge
einschließlich Großauftrag weitestgehend ungestört ihren
Lauf nehmen konnte.

Das Projekt wurde übrigens im Rahmen eines Wettbewerbs
mit dem Fokus auf Ressourceneffizienz aus einer Vielzahl
von Förderanträgen ausgewählt und gefördert.

Ansprechpartner:
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