
Der industrielle La-
ckierprozess zählt zu 
den kostenintensi-

ven Fertigungsschritten in 
der modernen Industrie. Er 
ist nicht nur personalinten-
siv, sondern auch steigenden 
Energie- und Materialkosten 
unterworfen. Hinzu kom-
men höhere Anforderungen 
an Beschichtungsqualität, 
Losgrößen und behördliche 
Umweltauflagen, was be-
sonders Bestandsanlagen 
vor erhebliche Herausforde-
rungen stellt. Während es bei 
Neuplanungen einfacher ist, 
neuste Technik und Prozesse 
zu integrieren, erweist sich 
die Anpassung bestehender 
Anlagen an neue Standards 
oft als komplex. Dennoch ist 
die Optimierung von Lackier-
prozessen ein entscheiden-
der Faktor für die Wettbe-
werbsfähigkeit - auch abseits 
von aktuellen Krisen, wie 
etwa Fachkräftemangel und 
hohen Energiekosten.
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Die industrielle Lackiertech-
nik ist von verschiedenen 
Faktoren beeinflusst, die sich 
oft gegenseitig bedingen. 
Häufig treten erste Schwach-
stellen durch die Verände-
rung von Rahmenbedingun-
gen unmittelbar hervor. Zu 
den häufigsten Veränderun-
gen, die Optimierungspro-
jekte anstoßen zählen:
	á Stückzahlausbringung 
	á erhöhen
	á Beschichtungsqualität 
	á verbessern
	á Fehlerquote reduzieren
	á Neue behördliche Aufla-

gen erfüllen
	á Beschichtungskosten 
	á reduzieren
Jede dieser Anpassungen 
zieht weitere Maßnahmen 
nach sich, die oft in einem 
Optimierungsprojekt gebün-
delt werden müssen. Die er-
folgreiche Umsetzung ei-
nes Optimierungsprojekts 
im Lackierprozess setzt ein 

ganzheitliches und anwen-
dungsspezifisches Vorgehen 
voraus. Dies beginnt mit ei-
ner umfassenden IST-Ana-
lyse der bestehenden Anlage 
und Prozesse, inklusive der 
Berücksichtigung vor- und 
nachgelagerter Fertigungs-
bereiche. 

Aktuelle Situation präzise  
ermitteln
Ziel ist es, durch eine präzise 
Aufnahme der aktuellen Si-
tuation ein klares Verständ-
nis der Schwachstellen zu 
gewinnen und darauf auf-
bauend gezielte Maßnahmen 
für die gewünschte Verbes-
serung, den SOLL-Zustand, 
zu erarbeiten. Bei der Auf-
nahme und Bewertung der 
Lackieranlage spielen meh-
rere Bereiche und Anlagen-
komponenten eine Rolle:

Rohteilbereitstellung und 
Rohteilequalität: Die Qualität 
der zu lackierende Bauteile, 
bestimmt den Grundstein für 
ein einwandfreies Beschich-
tungsergebnis. Schlechte 
Oberflächenqualität führt zu 
erhöhtem Ausschuss.
Warenträgerbelegung: Effi-
ziente Beladung der Waren-
träger hilft, die Ausbringungs-
menge zu maximieren und 
den Durchsatz zu steigern.
Bauteilvorbehandlung: Die 
Oberflächenvorbehandlung 
ist entscheidend für die Haf-
tung und Qualität der Lackie-
rung und sollte speziell auf 
die jeweilige Lackierung opti-
mal abgestimmt sein.
Applikationstechnik und 
Lackversorgung: Moderne 
Applikationstechniken, z.B. 
durch elektrostatische Un-
terstützung, reduzieren Ma-

terialverbrauch und Emis-
sionen und erhöhen die 
Schichtqualität.
Trocknung und Härtung: 
Optimierte Trocknungspro-
zesse reduzieren den Ener-
gieverbrauch und verbessern 
die Effizienz der Anlage.
Lackaufbau und Schichtdi-
cken: Der präzise Auftrag der 
eingesetzten Lacke reduziert 
den Materialverbrauch und 
erhöht die Beschichtungs-
qualität.
Luftverhältnisse und Mate-
rialfluss innerhalb der La-
ckiererei: Der geregelte Luft-
austausch und ein optimaler 
Materialfluss vermeidet Ver-
unreinigungen und verbes-
sert die Effizienz.
Umweltauflagen, Brand- 
und Explosionsschutz: Vor-
schriften zur Sicherheit und 
Emissionsminderung müs-
sen eingehalten und opti-
miert werden, um Risiken 
und Kosten zu reduzieren.

Energieeffizienz und Be-
schichtungskosten: Durch 
gezielte Energieeinsparun-
gen und Kostenkontrolle 
lässt sich die Wettbewerbsfä-
higkeit erheblich steigern.

Detaillierter Maßnahmen-
katalog
Nach der Analyse wird ein 
Schwachstellenkatalog er-
stellt, in dem alle identifi-
zierten Problembereiche sys-
tematisch erfasst werden. 
Dieser bildet die Grundlage 
für einen detaillierten Maß-
nahmenkatalog, in dem für 
jede Schwachstelle eine oder 
mehrere Lösungsmöglich-
keiten entwickelt werden. Die 
Optimierungsmaßnahmen 
müssen dabei auf ihre Wirk-
samkeit zur Erreichung des 
SOLL-Zustandes bewertet 
werden und die spezifischen 
Anforderungen der jeweili-
gen Anwendung berücksich-
tigen. Für die so erarbeiteten 

Optimierungsmaßnahmen 
erfolgt eine Abschätzung der 
Investitionskosten und Be-
triebskosten Durch den Ver-
gleich mit den Kosten des ak-
tuellen IST-Zustandes kann 
der Return of Investment 
(ROI) berechnet und die wirt-
schaftliche Tragfähigkeit des 
Projekts bewertet werden. 

Maßnahmen, die zur Stei-
gerung der Energie- und 
Ressourceneffizienz beitra-
gen, können zudem staatlich 
gefördert werden, was den 
ROI verbessert und die Um-
setzung attraktiver macht. 
Die Optimierung von La-
ckieranlagen und – prozes-
sen bietet Unternehmen ein 
erhebliches Potenzial zur Re-
duzierung der Produktions-
kosten und zur Steigerung 
der Effizienz. 

Besonders in Zeiten stei-
gender Energie- und Mate-
rialkosten, sowie strengerer 
Umweltauflagen ist ein um-
fassender und systemati-
scher Optimierungsansatz 
notwendig, um langfristig 
wettbewerbsfähig zu bleiben. 
Bestandsanlagen können 
mit gezielten Maßnahmen 
modernisiert und an neue 
Anforderungen angepasst 
werden, was zu erheblichen 
Einsparungen und Effizienz-
steigerungen führen kann.
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Die Erfassung von Produktionsparametern (IST-Analyse) ist eine Grundlage für die Anlagen- und Prozessoptimierung. � Foto: QUBUS, Mantel

Anlagen optimieren
Steigende Kosten und strengere Umweltauflagen: Warum die Optimierung von  

Bestandsanlagen die Wettbewerbsfähigkeit sichert


