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Sonderdruck
Miiller-Technik GmbH, Steinfeld (Oldenburg)
Keine Verhandlungen mehr mit Gaslieferanten



Fertigungstechnik

Keine Verhandlungen mehr
mit Gaslieferanten

Miiller-Technik heizt Biiros und Hochregal mit Abwarme
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Das Herzstiick der Energiespartechnik ist platzsparend und wartungsfreundlich auf einer Biihne untergebracht, darunter befinden sich
Konditionierschranke fiir Hochleistungswerkstoffe.

Gas benotigt der SpritzgieBer Miiller-Technik in seinen umfangreichen Neubauten nur noch zur Warmwasserer-
zeugung an einem Handwaschbecken. Die Energie zur Beheizung der gesamten Flachen einschlieBlich des hoch-
modernen Hochregallagers kommt kostengiinstig aus der Abwarme der SpritzgieBerei.

uf 75.000 bis 80.000 Euro jdhr-

lich schatzt Geschaftsfuhrer Helmut
Kohake die Einsparungen an Heizener-
gie, die das Unternehmen Muller-Technik
dank ausgefeilter Warmertckgewinnung
erzielt. Die Gelegenheit zur kompletten
Neustrukturierung der Energiewirtschaft
des Unternehmens — einschlieBlich der
sinnvollen Nutzung der Abwarme aus der
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SpritzgieBerei — ergab sich mit der Pla-
nung eines neuen Hochregallagers mit
rund 15.000 Palettenplatzen und eines
zweistockigen Verwaltungsgebaudes.
Mouller-Technik hat sich spezialisiert auf
die Entwicklung und Produktion innova-
tiver Bauteile und Baugruppen, vor allem
fur die Automobilindustrie. Helmut Koha-
ke, Technischer Geschaftsfihrer: , Erfolg-

reich sind wir, weil wir neue technische
Moglichkeiten friihzeitig prifen und auch
in Eigeninitiative in Produktideen umset-
zen. Zwei- und Dreikomponententeile mit
komplexen Geometrien, teilweise weiter-
verarbeitet in automatischen Montagean-
lagen, die Nutzung der Gasinnendruck-
technik fur Teile mit hochster Oberflachen-
glte und ahnlich anspruchsvolle Aufgaben
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Typische Produkte von Miiller-Technik:
Miiller-Technik liefert u. a. verschiedene,
teils sehr komplexe Bauteile fiir
Schaltungen.

bestimmen heute unser Tagesgeschaft.”
Dementsprechend wachst das Unterneh-
men seit Jahren konstant — selbst in den
Krisenjahren 2009 und 2010. Allein am
Standort Steinfeld nahe Osnabruck lau-
fen aktuell etwa 70 SpritzgieBmaschinen
mit SchlieBkraften zwischen 150 und
5000 Kilonewton samt entsprechender
Peripherietechnik. Die nachste Produkti-
onserweiterung flr groBere Maschinen
einschlieBlich einer Lageranbindung per
fahrerlosem Transportsystem (FTS) sowie
eine Halle fur die Formenwartung und Pro-
duktion staubfreier Produkte (Reinraum)
sind bereits in Planung.

Das neue Hochregallager dient vor allem
zur Zwischenlagerung von Fertigprodukten
und Granulaten, die nicht in Silos gelagert
werden. Angebunden ist dieses Lager an
die Fertigung Uber eine Bricke per auto-
matischem, vom Lagerverwaltungsrechner
gesteuertem Transportsystem. Das Lager,
im Regalbereich rund 18 Meter hoch, muss
ebenso beheizt werden, wie die Kom-
missionierbereiche und Verkehrsflachen.
Dazu wurden im gesamten Neubaukom-
plex rund 35.000 Meter Kunststoffrohre
als FuBbodenheizung verlegt. Dies reali-
sierte eine Temperatur von 20 Grad im
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Lagerbereich und eine durchschnittliche
Temperatur von 21 Grad in den Blros mit
einer Gesamtflache von rund 1000 Qua-
dratmetern.

. Wir hatten schon eine neue Kiihlanlage
fur die SpritzgieBerei bestellt, da aufgrund
der mehrfachen Ausweitung der Produk-
tion die alte am Rand ihrer Kapazitat ar-
beitete und eine nochmalige Erweiterung
nicht sinnvoll gewesen ware, hat uns Oni
davon Uberzeugt, dass es sich rechnet, die
Abwarme aus den Maschinen, statt sie
aufwendig zu vernichten, zur Beheizung
des neuen Komplexes einzusetzen”, er-
klart Helmut Kohake. , SchlieBlich produ-
zieren wir so viel Abwarme, dass wir damit
eine kleine Siedlung heizen kénnten.”

Einbau im laufenden Betrieb

In einigen Gesprachen wurde das Projekt
zur Nutzung aus der Spritzerei im Hoch-
regallager, in den neuen Biros und in der
geplanten Wartungshalle ftr den Formen-
bau skizziert und prazisiert. Technische und
wirtschaftliche Uberlegungen sowie die
Moglichkeiten staatlicher FérdermaBnah-
men waren die Themen. Zudem sollte die
Anlage modular erweiterbar sein, um kinf-
tiges Wachstum mitgestalten zu kénnen.

Geplant wurde schlieBlich nach vorbe-
reitenden Arbeiten, wie dem Verlegen
von Leitungen, innerhalb von nur drei
Monaten die gesamte Kihltechnik in der
Produktion, im Lager und in den Buros zu
installieren —in der SpritzgieBerei wahrend
des laufenden Betriebs. Anzubinden wa-
ren zunachst die Hydraulikkreislaufe von
65 SpritzgieBmaschinen mit SchlieBkraften
zwischen 200 und 5000 Kilonewton in
drei Hallen. ,,Und das hat auch geklappt”,
bestatigt Helmut Kohake, , bei jeder Ma-
schine kam es nur zu minimalen Stillstand-
zeiten.”

Der Uberwiegende Teil der Technik samt
Steuerung ist platzsparend auf einer Bih-
ne im Kommissionierbereich des Lagers
aufgebaut. Von hier aus gelangt der Kuhl-
wasserstrom mit rund 30 Grad Vorlauf-
temperatur Uber ein Verteilernetz an die
Maschinen. Das aufgeheizte Kihlwasser
flieBt mit durchschnittlich 35 Grad zurdick.
Die Steuerung versorgt die Heizkreislaufe
des Lagers sowie die Blros mit 35 Grad
Vorlauftemperatur. Je nach Rahmenbe-
dingungen wie Warmemengenanfall an
den Maschinen, Warmebedarf in den ver-
schiedenen Lager- und Blrozonen, den
AuBentemperaturen und gemal weite-
ren Parametern entscheidet die Steuerung
Uber die energieeffizienteste Strategie,

Fertigungstechnik

Voll automatisierte Logistik verbindet die
Produktion mit dem Hochregallager.

wobei die Vorlauftemperaturen die Pro-
duktionssicherheit ebenso wie die Min-
desttemperatur an den zu beheizenden
Flachen gewahrleisten mussen. Das stellt
der kombinierte Betrieb verschiedener Sys-
teme sicher.

Trotz hoher Belastungen durch Regale und
Flurférderzeuge wurde eine FuBbodenhei-
zung als effizienteste Beheizungsmethode
gewahlt.

Den Kern bildet ein 2-Kreis Kihlsystem.
Die Maschinenkthlung mit 30 Grad Vor-
lauftemperatur arbeitet Uber leerlaufende,
glykolfreie Freikihler. Die Abwarme des
Ricklaufwassers nutzt Mdller-Technik ftr
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Fertigungstechnik

Keine Chance fiir Gaslieferanten — mehr
konventionelle Heiztechnik findet sich
in den umfangreichen Neubauten der
Miiller-Technik nicht mehr.

Heizzwecke Uber FuBbodensysteme und
Niedertemperatur-Luftheizgerate. Die
Werkzeugkthlung mit 15 Grad Vorlauf-
temperatur lauft im Sommer Uber eine
hocheffiziente, wassergekihlte Kaltema-
schine. Die Ruckkuhlung der Kaltemaschi-
ne Ubernehmen separate, leerlaufende,
glykolfreie Freiktihler. In der Ubergangs-
und Winterzeit sorgt das Oni-Manage-
mentsystem fir die optimale Einbindung
der vorhandenen Freikthler als besonders
energiesparende , Winterentlastung” der
Kaltemaschine. Sobald die AuBentempe-
ratur wenige Grad Celsius unter der Kalt-
wasserricklauftemperatur liegt, nimmt die
Winterentlastung ihre Arbeit auf. Bereits
ab etwa 10 Grad AuBentemperatur wird
die Kaltemaschine abgeschaltet und die
Freikiihler Ubernehmen die Erzeugung
des Kuhlwassers fur den Werkzeugkreis
komplett. Mit dieser Technologie sind
samtliche Neubauten vollig energieautark
hinsichtlich der Warmeversorgung. ,Ich
habe Uberhaupt keine Lust mehr, mich
regelmaBig mit Gasversorgern Uber Preise
zu streiten, unsere Strategie geht ganz klar
in Richtung 100-Prozent-Eigenversorgung
mit Warme.”

Blick unter den ,,Strich”

Rund 500.000 Euro hat Mller-Technik in
der Energiespartechnik investiert. Verzich-
tet werden konnte damit auf die Erneue-
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rung einer , klassischen” Kuhltechnik und
die Heizung fir Lager und neue Buros.
Die Einsparungen bei den Betriebskosten
schatzt Helmut Kohake entsprechend den
Oni-Planungen und den Erfahrungen aus
dem ersten Betriebsjahr auf rund 75.000
bis 80.000 Euro jahrlich. Dabei seien noch
einige Feinjustierungen moglich, die sich
aus dem laufenden Betrieb ergeben.

An den Investitionskosten beteiligt hat
sich die Europdische Union: Aus Férdermit-
teln fur vorbildliche Technologien wurde
ein ,namhafter” Zuschuss gewahrt, der
die Kostenbilanz nochmals verbessert. Da
Oni mit der Abwicklung solcher Foérder-
antrage bestens vertraut ist, stand und
steht hier entsprechende Unterstltzung
zur Verflgung. Insgesamt durfte sich die
Investition bei Muller-Technik Uber die
Energieeinsparungen in spatestens funf
Jahren rechnen. In dieser Form nicht er-
wartet, aber ausgesprochen attraktiv, hat
sich ein Zusatznutzen der Energieeinspa-
rung hinsichtlich der Produktqualitat er-
geben. Helmut Kohake: , Wir beobachten
mit der punktgenau gesteuerten Kihlung
mit ihren ordentlichen Reserven unter al-
len Bedingungen erheblich gleichméaBigere
Zyklen und teilweise bessere Produktqua-
litdten als friiher. Selbst bei hohen AuBen-
temperaturen, bei denen friher einzelne
Maschinen abgeschaltet werden mussten,
fahren wir heute konstante Zyklen, auch
bei komplexen technischen Teilen.”

Das gelte besonders in Verbindung mit
den Contura Werkzeugsystemen, die mit
ihren konturfolgenden Temperierzonen fiir
eine deutliche Qualitatsverbesserung und
kirze Zyklen gesorgt haben. Zudem sei
die Inbetriebnahme weiterer Maschinen
deutlich einfacher, weil das Gesamtsystem
einige Reserven biete und zudem ausbau-
fahig sei.

Technologie auf andere
Standorte libertragen

Das anhaltende Unternehmenswachstum
aus Auftragen der Automobilindustrie
fuhrt auch bei den Standorten in Polen
und Tschechien zum weiteren Ausbau der
Kapazitaten. Inzwischen werden viele Auf-
tréage zwischen den drei Standorten aufge-
teilt, um die Durchlaufzeiten deutlich zu
reduzieren. Zudem gibt es Schwerpunkt-
bildungen: Wahrend in Deutschland ten-
denziell besonders komplexe Bauteile in
mittleren Stldckzahlen hochautomatisiert
hergestellt werden, liefern die internati-
onalen Standorte vorzugsweise groBvo-
lumige Bauteile an regionale Abnehmer

Zum Unternehmen

Miiller-Technik wurde vor 30 Jahren
gegrindet. Nach dem Start mit zwei
SpritzgieBmaschinen und einem klei-
nen Werkzeugbau in Steinfeld wurde
der Standort regelmaBig erweitert.
Heute stehen hier 12.900 Quadrat-
meter Produktions-, Lager- und Biiro-
flache zur Verfigung. Der GroBteil des
Umsatzes von 75 Millionen Euro wird
mit der Automobilindustrie erzielt.
Seit 1994 besteht das deutsch-pol-
nische Unternehmen Muiller-Technik
Koszalin. 2004 wurde die Muller-Tech-
nik CZ s.r.o. zunachst als Handelsun-
ternehmen gegriindet. 2006 folgte
der Kauf eines tschechischen Unter-
nehmens in Tuchlovice und wurde
damit eine hundertprozentige Toch-
ter von Muller-Technik. Fir seine er-
folgreiche Unternehmensstrategie
erhielt Muller-Technik Anfang 2012
den Axia-Award und war 2013 Fina-
list des GroBen Mittelstandpreises der
Oskar-Patzelt-Stiftung.

der Automobilindustrie. Nach den Erfah-
rungen mit der Oni-Technologie soll diese
im Rahmen der kunftigen Erweiterungen
in beiden Werken installiert werden.

.Ich gehe dank der richtigen Strategien
und Technologien auch fiir die nachsten
Jahre von gesundem Wachstum aus. Dafur
sprechen nicht nur die aktuellen Auftrage
der Autohersteller und groBen Tier 1-Zu-
lieferer.”

Klare, einfache Strukturen bestimmen die
Infrastruktur der Warme- und Kaltever-
sorgung.

Energieeinsparung

ONI, www.oni.de

Energieeinsparung
Muller-Technik, www.mueller-technik.com
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