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Abbildung 1: Beispielschema eines KVS der Lüftungstechnik einer Lackierkabine mit Kältepuffer,  
Wärmepuffer und Hochtemperaturwärmepumpe. � Grafik: IFO

Präzise Steuerung, hohe Materialeffizienz
Mit dem Automatikspritzap-
parat „DUO A 22“ präsentiert 
Krautzberger eine Weiter-
entwicklung in der Air-As-
sist-Airless-Technologie. Die 
kompakte Applikationsein-
heit wurde speziell für den 
Einsatz in vollautomatischen 
Lackieranlagen konzipiert 
und kombiniert hohe Schalt-
geschwindigkeit mit präziser 
Steuerung – für ein reprodu-
zierbares Sprühbild bei zu-
gleich hoher Materialeffizi-
enz.

Ein zentrales Merkmal 
ist die neu entwickelte Vor- 
und Nachluftsteuerung, die 
laut Hersteller für beson-
ders schnelle Öffnungs- 
und Schließvorgänge sorgt. 
Dies reduziert das Overspray 
deutlich und spart Materi-
al – ein wichtiger Faktor für 
energie- und ressourcen-

schonende Lackierprozes-
se. Ergänzt wird dies durch 
eine feine Luftkappenjustie-
rung in 45-Grad-Schritten 
sowie großzügig dimensio-
nierte Luft- und Materialka-
näle mit 5 mm Durchmesser, 
die auch bei höheren Durch-
sätzen stabile Ergebnisse er-
möglichen.

Die neue Dichtungspa-
ckung in Form eines Car-
tridgesystems vereinfacht 
die Wartung: Sie lässt sich 
schnell wechseln und erhöht 
damit die Anlagenverfügbar-
keit. Auch die mechanische 
Integration wurde praxis-
gerecht gelöst – etwa durch 
eine Schwalbenschwanzfüh-
rung zur exakten Positionie-
rung und flexible Anpassung 
an unterschiedliche Halte-
rungssysteme. Varianten mit 
Zirkulationsausführung so-

wie diverse Anschlussadap-
ter erweitern den Einsatzbe-
reich zusätzlich.

Mit einem Gewicht von nur 
770 Gramm (inklusive Ad-
apter) und einer robusten, 
aber kompakten Bauweise 
eignet sich der Spritzapparat 
auch für dynamische Appli-
kationen mit häufigem Bau-
teilwechsel. Lackierbetriebe 
profitieren damit von einer 
langlebigen, wartungsarmen 
Lösung für automatisier-
te Beschichtungsprozesse – 
ausgelegt auf hohe Qualität 
und Wirtschaftlichkeit.
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Technologische Zusammenarbeit
AkzoNobel und IPG Photo-
nics haben eine Partner-
schaft zur Anwendung von 
Lasertechnologie für die 
Härtung von Pulverbeschich-
tungen geschlossen. Der 
Prozess umfasst die Kalib-
rierung der „Interpon“-Pul-
verlackformulierungen des 
Unternehmens für optima-
le Ergebnisse mit den Laser-
härtungslösungen von IPG. 
Dies wird eine schnellere 
und energieeffizientere Al-
ternative zu herkömmlichen 
Aushärtungsmethoden bie-
ten. Die beiden Unterneh-
men haben eine Vereinba-
rung über die Partnerschaft 
unterzeichnet, um Kunden 
in der EMEA-Region exklu-
siv zu bedienen. Bei dem 
Verfahren wird die aufgetra-
gene Pulverbeschichtung in 
einem „kalten Ofen“ durch 

Laser selektiv erhitzt. Das be-
deutet, dass keine Wärme 
in die Fabrikhalle entweicht 
und keine Energie für die Er-
wärmung der Atmosphäre 
oder der Einbrennkammer 
verschwendet wird. Durch 
die hochintensive Laserer-
wärmung kann die Aushär-
tungszeit auf wenige Minu-
ten reduziert werden. Das 
Verfahren von IPG Photonics 
ermöglicht eine Aushärtung 
auf weniger als der Hälfte des 
Platzes, den ein herkömmli-
cher Ofen benötigt. „Dies ist 
eine hochinteressante Part-
nerschaft, die das Potenzial 
hat, den Kunden Vorteile in 
Bezug auf Prozessgeschwin-
digkeit, Effizienz und Ener-
gieeinsparungen zu bieten“, 
sagt Jorrit van Rijn, Global 
Marketing Director des Ge-
schäftsbereichs Pulverlacke 

von AkzoNobel. Die Laser-
härtung bietet eine Reihe 
von Vorteilen, darunter die 
Möglichkeit, vorzugsweise 
die eigentliche Beschichtung 
und nicht das darunter lie-
gende Substrat zu erhitzen. 
Das Verfahren eignet sich 
für temperaturempfindli-
che Substrate und vermeidet 
lange Wartezeiten beim Ab-
kühlen. In einer hochvolumi-
gen Produktionsumgebung 
könnten die Kunden sowohl 
bei den Investitions- als auch 
bei den Betriebskosten Ein-
sparungen von mehr als  
50 % erzielen und gleichzei-
tig ihren CO2-Ausstoß und 
Energieverbrauch drastisch 
reduzieren.
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Energieeffizienz neu denken
Gezielte Rückgewinnung von Prozessabwärme steigert Effizienz und senkt Energiekosten in Lackierbetrieben.

Die Energiepreise blei-
ben hoch, gesetzliche 
Anforderungen wie 

das Energieeffizienzgesetz 
(EnEfG) verschärfen sich – 
Lackierbetriebe stehen unter 
dem Druck, ihre Prozesse ef-
fizienter zu gestalten. Dabei 
schlummert ein oft unter-
schätztes Potenzial: die Rück-
gewinnung und Nutzung von 
Prozessabwärme. Insbeson-
dere bei energieintensiven 
Bereichen wie der Luftauf-
bereitung und Trocknung 
lassen sich durch gezielte 
Maßnahmen erhebliche Ein-
sparungen erzielen – sowohl 
bei Inhouse-Beschichtern als 
auch bei Lohnbeschichtern.
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In Lackierbetrieben ent-
steht Prozesswärme in ver-
schiedenen Bereichen – etwa 
in Trocknern, Einbrennöfen, 
Haftwassertrocknern sowie 
bei der Luftkonditionierung 
von Lackierkabinen. Beson-
ders in Applikationsräumen 
fällt große Mengen an Ab-
wärme an: Die Frischluft-
zufuhr und die notwendige 
Be- und Entlüftung verursa-
chen hohe thermische Ver-
luste. In der Praxis zeigt sich, 
dass die Ablufttemperaturen 
und -mengen aus Lackierka-
binen oft höher sind als die 
aus den klassischen thermi-
schen Anlagen wie Trock-
nern oder Öfen – und damit 
ein besonders attraktives 

Ziel für Wärmerückgewin-
nung darstellen.

Rückgewinnungssysteme im 
Überblick
Effiziente Wärmerückge-
winnung beginnt bei der in-
telligenten Auslegung der 
Anlagentechnik. So können 
beispielsweise Kreuzstrom-
Wärmetauscher die warme 
Abluft aus Applikationsräu-
men nutzen, um die einströ-
mende Frischluft vorzuwär-
men. Bei großen Kabinen 
lohnt sich auch der Einsatz 
von sektionaler Belüftung 
oder Teilumluftbetrieb – be-
sonders bei automatisier-
ten Lackieranlagen. Dadurch 
wird nicht nur Energie ge-
spart, sondern auch die Pro-
zessstabilität verbessert.

Auch bei Trocknern, Ein-
brennöfen und Haftwasser-
trocknern lassen sich Luft-
schleusen oder A-Schleusen 
einsetzen, um Wärmever-
luste beim Teiletransport zu 
minimieren. Eine weitere 
Möglichkeit bietet die Abwär-
menutzung aus Umluftsyste-
men: Durch Wärmetauscher 
in den Luftkanälen können 
Prozessbäder oder Frisch-
luftaufbereitungen mit vor-
gewärmter Energie versorgt 
werden.

Kreislaufverbundsysteme mit 
Wärmespeicher
Besonders effektiv arbei-
ten Kreislaufverbundsyste-
me (KVS), die Wärmeströme 
zentral erfassen, speichern 
und bedarfsgerecht vertei-

len. Kombiniert mit einem 
Schichtenspeicher oder ei-
ner Wärmepumpe, lässt sich 
die gewonnene Energie so-
wohl zur Beheizung von 
Prozessbädern als auch zur 
Unterstützung der Raum-
lufttechnik einsetzen – auch 
außerhalb der eigentlichen 
Produktionszeiten. So kann 
auch bei der Kälteerzeugung 
anfallende Abwärme zur Er-
wärmung von Spülzonen 
oder zur Unterstützung des 
Einbrennofens genutzt wer-
den (Abbildung 1).

Abluftnachbehandlung und 
Abwärmeintegration
Wird in einem Betrieb eine 
thermische Nachverbren-
nung (TNV) zur Abluftrei-
nigung eingesetzt – etwa 

bei der Verarbeitung löse-
mittelhaltiger Lacke – ent-
steht dabei eine zusätzli-
che Wärmequelle, die sich 
durch Wärmetauscher nutz-
bar machen lässt. Auch re-
generative oder katalytische 
Verfahren zur Abluftbe-
handlung können in Wärme-
rückgewinnungskonzepte 
eingebunden werden, etwa 
zur Vorwärmung von Frisch-
luft oder zur Speisung von 
Prozessbädern.

Systematische Optimierung 
und Förderung
Wärmerückgewinnung ent-
faltet ihre volle Wirkung im 
Zusammenspiel mit weite-
ren energieeffizienten Maß-
nahmen wie Frequenzum-
richtern, zeitgesteuerter 
Belüftung oder Energiespar-
schaltungen. Die Umstel-
lung auf Niedertemperatur-
prozesse – beispielsweise 
bei der Entfettung oder Pul-
verbeschichtung – kann den 
Wärmebedarf zusätzlich 
senken. Ergänzt durch kli-
maneutrale Energiequellen 
wie Photovoltaik, Solarther-
mie oder Wärmepumpen-
technologie lassen sich ganz-
heitliche Konzepte für eine 
klimafreundliche Lackiererei 
umsetzen. Die Wirtschaft-
lichkeit hängt vom Einzelfall 
ab – von Anlagenstruktur, 
Betriebszeiten und Prozess-
layout. Förderprogramme, 
etwa vom BAFA oder der 
KfW, unterstützen Investitio-
nen in die Abwärmenutzung 

mit bis zu 30 % der Investi-
tionskosten. Grundlage jeder 
Maßnahme sollte eine be-
lastbare Energieanalyse sein, 
etwa im Rahmen eines Ener-
giemonitorings nach DIN EN 
ISO 50001.

Fazit: Rückgewinnen statt 
verschwenden
Die Nutzung von Prozessab-
wärme – insbesondere aus 
Lackierkabinen – ist eine der 
effektivsten Stellschrauben 
für mehr Energieeffizienz in 
Lackierbetrieben. Sie spart 
Kosten, reduziert Emissio-
nen und stärkt die Zukunfts-
fähigkeit der Unternehmen. 
Wer Prozesse ganzheitlich 
betrachtet und sinnvoll kop-
pelt, erzielt nicht nur ökolo-
gische, sondern auch wirt-
schaftliche Vorteile.
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