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Energieeffizienz in der 
Anlagentechnik

Mit energiesparenden Maßnahmen bares Geld sparen

X RAINER GÖPFRICH

A ufgrund der in jüngs-
ter Zeit stark gestie-
genen und voraus-

sichtlich weiter steigen-
den Energiepreise zieht sich 
FCU� 6JGOC� 'PGTIKGGHƓ\K-
enz durch alle Branchen. Vor 
allem das Lackieren zählt zu 
den energieintensiven Pro-
duktionsprozessen. Im Fol-
genden werden die wesent-
lichen Energieverbraucher 
benannt und Möglichkeiten 
zur Optimierung des Energie-
verbrauchs übersichtlich dar-
gestellt. Mit entsprechenden 
Maßnahmen können indust-
rielle Lackierbetriebe Umwelt 
und Geldbeutel schonen. 

Der erste Schritt den Ener-
gieverbrauch einer Lackie-
ranlage zur reduzieren und 
GHƓ\KGPVGT�\W�PWV\GP��DGUVGJV�
darin ihn zu kennen. Auf-
grund fehlender oder un- 
günstig platzierter Energie-
messeinrichtungen können 
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 Abschätzung des 
Energieverbrauches erstellen 
zu können und systematisch 
an der Optimierung des Ver-
brauchs dranbleiben zu kön-
PGP�� OȨUUGP� 0GPPNGKUVWP� 
IGP��&WTEJUEJPKVVUNGKUVWPIGP�
und Betriebszeiten der ein-
zelnen Verbraucher ermittelt 
werden. 

Die wesentlichen Energie-
verbraucher und Möglichkei-
ten zur Optimierung des Ener-
gieverbrauchs im Überblick:

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

Abnehmer für elektrische 
Energie sind Ventilatoren der 
Schwadenabsaugung sowie 
Umwälz- und Förderpumpen. 
Grundsätzlich können elek-
trische Abnehmer mit Fre-
quenzumrichtern ausgestat-
VGV�YGTFGP��&KGU�GORƓGJNV�UKEJ�
vor allem bei Abnehmern mit 
prozessbedingten Leistungs-
schwankungen (z.B. För-

derpumpen). Wärmeenergie 
wird vor allem zum Behei-
zen der Prozessbäder genutzt. 
Wesentliche Wärmeverluste 
rühren von:
�k Aufheizen von  

Werkstücken
�k Durch Verdüsung bedingte 

Abkühlung des Behand-
lungsmediums
�k Schwadenabsaugung

Wesentliche Maßnahmen zur 
Reduzierung dieser Wärme-
verluste sind:
�k Isolation der Badbehälter 

und wärmeführenden Lei-
tungen
�k Kopplung der Schwaden-

absaugung an einen Wär-
metauscher
�k Optimierung der Tunnel-

konstruktion zur Vermin-
derung der Wärmever-
schleppung in nachgela-
gerte Prozessbäder (meist 
Spülen)

Durch diese Maßnahmen 
werden jedoch nur Symp-
tome bekämpft. Daher sollte 
auch über alternative Vorbe-
JCPFNWPIURTQ\GUUG�YKG�0KG-
dertemperaturentfettungen 
oder moderne Konversions-
DGUEJKEJVWPIGP� 
\�$�� 0CPQ-
keramik oder Silan-Techno-
logie) nachgedacht werden. 
Diese kommen von Haus aus 
mit geringeren Temperatu-
ren aus.

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

teile sowie der eingebrach-
ten Wassermenge durch die 
Bauteile abhängig. Ein wei-
terer Faktor stellt die Art 
der Öffnung des Trockners 
dar. Speziell bei einem kon-
tinuierlichen Betrieb haben 
sich sogenannte A-Schleu-
sen (Einbringen der Werk-
stücke von unten) bewährt. 
A-Schleusen lassen sich 
jedoch nur bei ausreichender 
Raumhöhe realisieren. Falls 
FKGU�PKEJV�IGIGDGP�KUV��MȤPPGP�
.WHVUEJNGWUGP��FKG�OKV�7ONWHV�
DGVTKGDGP�YGTFGP��GKPIGUGV\V�
werden. Zur Reduzierung 
der eingeschleppten Was-
sermenge können die Bau-
teile vor Eintritt in den HWT 
CDIGDNCUGP��D\Y��UEJȤRHGPFG�
Bereiche ausgeblasen werden. 
Grundsätzlich sollten schöp-
fende Bereiche jedoch schon 
beim Aufhängen der Bauteile 
minimiert werden. Eine wei-
tere Möglichkeit 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 mitberück-
sichtigt werden. 

Applikationsräume
Die Belüftung von Lackier-
räumen ist gesetzlich vorge-
schrieben. So wird zur Belüf-
tung von 1m2� )TWPFƔȓEJG�
rund 1m3/h Luft benötigt. 
&KGUG�.WHVOGPIG�OWUU��YGPP�
sie aus dem Freien gezogen 

YKTF�� XQP� GKPGT� ,CJTGUOKV-
teltemperatur von 10°C auf 
ca. 22°C aufgeheizt werden. 
Damit liegt der wesentliche 
Energiebedarf bei Applika-
tionsräumen auf Seiten der 
Wärmeenergie. 

Applikationsräume sind 
grundsätzlich wie folgt zu 
unterscheiden:
�k Handspritzkabinen und 

-stände (100% Frisch- 
Abluftbetrieb)
�k Automatikspritzkabinen 

(Teilumluftbetrieb)
�k Pulverkabinen  

(100% Umluft)
Somit kommt ein automati-
sierter Lackauftrag nicht nur 
der Lackierqualität und Trace-
CDKNKV[��UQPFGTP�CWEJ�FGT�'PGT-
IKGGHƓ\KGP\�\WIWVG��

Bei einer manuellen 
Beschichtung können Stand-
byschaltungen genutzt wer-
den. Zudem kann mit der 
Abluft über einen Kreuzstrom-
wärmetauscher die Frischluft 
vorgeheizt werden. Bei sehr 
großen Lackierkabinen lohnt 
sich auch eine sektionale 
Belüftung. 

Lacktrockner
Für den Lacktrockner gelten 
im Grunde dieselben ener-
giesparenden Maßnahmen 
wie für den HWT. Lediglich 
das vorherige Abblasen der 
Bauteile und die Kondensati-
onstrocknung sind hier nicht 
anwendbar. Bei einem Mehr-
UEJKEJVCWHDCW� GORƓGJNV� GU�
sich auch die Trockner für 
)TWPF���<YKUEJGP��WPF�&GEM-

schicht Wand an Wand auf-
zustellen. Falls möglich kann 
in diesen Trocknerblock auch 
der HWT integriert werden.

Thermische Abluftbehand-
lungsmaßnahmen
Beim Einsatz von lösemit-
telhaltigen Lacken muss die 
#DNWHV� CWU� .CEMKGTMCDKPGP��
Abdunstzonen und Lack- 

VTQEMPGT�JȓWƓI�XQP�.ȤUGOKV-
teln gereinigt werden. In vie-
len Fällen wird dies durch 
eine thermische Verbrennung 
der Lösemittel im Abluftstrom 
realisiert. Diese Verbrennung 
erfordert einen sehr hohen 
Primärenergieeinsatz. Durch 
eine Aufkonzentration der 
Lösemittel im Abluftstrom 
lässt sich dieser Primärener-
gieeinsatz deutlich reduzie-
ren. Zudem können mit der 
entstehenden Wärme die Pro-
zessbäder und die Frischluft 
der Lackierkabine beheizt und 
gegebenenfalls auch die Fri-
schluft für Trockner vorge-
heizt werden.  e
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OptiFlex® Pro Serie –  
Handbeschichtung auf höchstem Niveau!

Die PowerBoost® Funktion der Handgeräteserie 
OptiFlex Pro liefert auf Knopfdruck 110 kV 
Hochspannung und 110 µA Ladestrom. Mit dieser 
satten Mehrleistung geht jede Beschichtung, auch 
mit schwierigsten Pulvern, schnell und sicher 
über die Bühne. 
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