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PRAXIS 7

Energieeffizienz in der
Anlagentechnik

Mit energiesparenden MaRnahmen bares Geld sparen

& RAINER GOPFRICH

ufgrund der in jlings-
ter Zeit stark gestie-
genen und voraus-

sichtlich weiter steigen-
den Energiepreise zieht sich
das Thema Energieeffizi-
enz durch alle Branchen. Vor
allem das Lackieren zahlt zu
den energieintensiven Pro-
duktionsprozessen. Im Fol-
genden werden die wesent-
lichen Energieverbraucher
benannt und Moglichkeiten
zur Optimierung des Energie-
verbrauchs tibersichtlich dar-
gestellt. Mit entsprechenden
MaRnahmen konnen indust-
rielle Lackierbetriebe Umwelt
und Geldbeutel schonen.

Der erste Schritt den Ener-
gieverbrauch einer Lackie-
ranlage zur reduzieren und
effizienter zu nutzen, besteht
darin ihn zu kennen. Auf-
grund fehlender oder un-
glinstig platzierter Energie-
messeinrichtungen kénnen
Betreiber von Lackieranla-
gen keine oder nur unzurei-
chende Angaben zum Ener-
gieverbrauch der gesamten
Lackieranlage oder einzelnen
Bereichen der Lackieranlage
machen. Um dennoch kurz-
fristig eine Abschatzung des
Energieverbrauches erstellen
zu konnen und systematisch
an der Optimierung des Ver-
brauchs dranbleiben zu kon-
nen, miissen Nennleistun-
gen, Durchschnittsleistungen
und Betriebszeiten der ein-
zelnen Verbraucher ermittelt
werden.

Die wesentlichen Energie-
verbraucher und Moglichkei-
ten zur Optimierung des Ener-
gieverbrauchs im Uberblick:

Nasschemische
Vorbehandlungsanlage

Wie bei den meisten der nach-
folgenden Anlagenbereiche
werden in der nasschemi-
schen Vorbehandlung elek-
trische Energie und Warme-
energie (meist in Form von
Pumpenwarmwasser (PWW))
bendtigt.

Abnehmer fiir elektrische
Energie sind Ventilatoren der
Schwadenabsaugung sowie
Umwaélz- und Férderpumpen.
Grundsatzlich kénnen elek-
trische Abnehmer mit Fre-
guenzumrichtern ausgestat-
tet werden. Dies empfiehlt sich
vor allem bel Abnehmern mit
prozessbedingten Leistungs-
schwankungen (z.B. For-
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Grundsatzlich empfiehlt sich, vor allem bei groRen Lackieranlagen, die Einfiihrung eines Energiemonitoring nach DIN EN ISO, um systema-
tisch an der Optimierung des Energieverbrauchs dran zu bleiben.

derpumpen). Warmeenergie

wird vor allem zum Behei-

zen der Prozessbader genutzt.

Wesentliche Warmeverluste

rithren von:

» Aufheizen von
Werkstiicken

> Durch Verdiisung bedingte
Abkiihlung des Behand-
lungsmediums

» Schwadenabsaugung

Wesentliche Malinahmen zur

Reduzierung dieser Warme-

verluste sind:

» Isolation der Badbehalter
und warmefiihrenden Lei-
tungen

» Kopplung der Schwaden-
absaugung an einen War-
metauscher

> Optimierung der Tunnel-
konstruktion zur Vermin-
derung der Warmever-
schleppung in nachgela-
gerte Prozessbader (meist
Spiilen)

Durch diese MaRnahmen

werden jedoch nur Symp-

tome bekampft. Daher sollte
auch Uber alternative Vorbe-
handlungsprozesse wie Nie-
dertemperaturentfettungen

oder moderne Konversions-
beschichtungen (z.B. Nano-
keramik oder Silan-Techno-
logie) nachgedacht werden.

Diese kommen von Haus aus

mit geringeren Temperatu-

ren aus.

Haftwassertrockner

Der Warmebedarf des Haft-
wassertrockners (HWT) ist
wesentlich von der Masse
der zu trocknenden Bau-

teile sowie der eingebrach-
ten Wassermenge durch die
Bauteile abhangig. Ein wei-
terer Faktor stellt die Art
der Offnung des Trockners
dar. Speziell bei einem kon-
tinuierlichen Betrieb haben
sich sogenannte A-Schleu-
sen (Einbringen der Werk-
stiicke von unten) bewahrt.
A-Schleusen lassen sich
jedoch nur bei ausreichender
Raumhohe realisieren. Falls
diesnicht gegebenist, kénnen
Luftschleusen, die mit Umluft
betrieben werden, eingesetzt
werden. Zur Reduzierung
der eingeschleppten Was-
sermenge kénnen die Bau-
teile vor Eintritt in den HWT
abgeblasen, bzw. schopfende
Bereiche ausgeblasen werden.
Grundsatzlich sollten schop-
fende Bereiche jedoch schon
beim Aufh&ngen der Bauteile
minimiert werden. Eine wei-
tere Moglichkeit besteht im
Einsatz der Kondensations-
trocknung. Hier werden Bau-
teile mittels getrockneter Luft
und geringer Lufttemperatur
(ca. 40°C) getrocknet. Hierbei
muss jedoch auch der Ener-
gieaufwand zum Erzeugen
der trockenen Luft mitberiick-
sichtigt werden.

Applikationsraume

Die Beliftung von Lackier-
rdumen ist gesetzlich vorge-
schrieben. So wird zur Beliif-
tung von Im? Grundfldche
rund 1m®h Luft bendtigt.
Diese Luftmenge muss, wenn
sie aus dem Freien gezogen

wird, von einer Jahresmit-

teltemperatur von 10°C auf

ca. 22°C aufgeheizt werden.

Damit liegt der wesentliche

Energiebedarf bei Applika-

tionsrdumen auf Seiten der

Warmeenergie.
Applikationsrdume sind

grundsatzlich wie folgt zu

unterscheiden:

» Handspritzkabinen und
-stande (100% Frisch-
Abluftbetrieb)

» Automatikspritzkabinen
(Teilumluftbetrieb)

» Pulverkabinen
(100% Umluft)

Somit kommt ein automati-

sierter Lackauftrag nicht nur

der Lackierqualitat und Trace-
ability, sondern auch der Ener-
gieeffizienz zugute.

Bei einer manuellen
Beschichtung konnen Stand-
byschaltungen genutzt wer-
den. Zudem kann mit der
Abluft iiber einen Kreuzstrom-
warmetauscher die Frischluft
vorgeheizt werden. Beil sehr
grolRen Lackierkabinen lohnt
sich auch eine sektionale
Beliiftung.

Lacktrockner

Fiir den Lacktrockner gelten
im Grunde dieselben ener-
glesparenden MaRnahmen
wie fir den HWT. Lediglich
das vorherige Abblasen der
Bauteile und die Kondensati-
onstrocknung sind hier nicht
anwendbar. Bei einem Mehr-
schichtaufbau empfiehlt es
sich auch die Trockner fir
Grund-, Zwischen- und Deck-
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schicht Wand an Wand auf-
zustellen. Falls mdéglich kann
in diesen Trocknerblock auch
der HWT integriert werden.

Thermische Abluftbehand-
lungsmafnahmen

Beim Einsatz von l&semit-
telhaltigen Lacken muss die
Abluft aus Lackierkabinen,
Abdunstzonen und Lack-

trockner haufig von Lésemit-
teln gereinigt werden. In vie-
len Fallen wird dies durch
eine thermische Verbrennung
der Losemittel im Abluftstrom
realisiert. Diese Verbrennung
erfordert einen sehr hohen
Primérenergieeinsatz. Durch
eine Aufkonzentration der
Losemittel im Abluftstrom
lasst sich dieser Primérener-
gieeinsatz deutlich reduzie-
ren. Zudem kdnnen mit der
entstehenden Warme die Pro-
zessbader und die Frischluft
der Lackierkabine beheizt und
gegebenenfalls auch die Fri-
schluft fur Trockner vorge-
heizt werden. |
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