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Die modernisierte Oberflächen-
abteilung und die damit ver-
bundene Umstellung auf Was-
serlacke veranlasste Polens 
größten Sarghersteller neue 
Wege in Sachen Lackiertechnik 
und Trocknung zu beschreiten.

Das Unternehmen Lindner 
und seine Arbeit mit Holz hat 
eine lange Tradition in Polen. In 
über 150 Jahren hat sich die Fir-
ma mit zwischenzeitlich rund 
100.000 produzierten Särgen 
pro Jahr zu einem führenden 
Unternehmen in Europa entwi-
ckelt. Neben höchster Qualität 
stehen ökologische Aspekte im 
Fokus. Diese waren der Anlass, 
die Produktion von bisher löse-
mittelhaltigen Lacken auf Was-
serlacke umzustellen. Gleich-
zeitig sollte die komplette 
Oberflächenabteilung moder-
nisiert, erweitert und damit an 
die gesteigerte Produktion an-
gepasst werden.

Für dieses Projekt nahm der 
polnische Sarghersteller über 
eine Außendienststelle mit dem 
Anlagenbauer Rippert aus Her-
zebrock-Clarholz Kontakt auf, 
der eine Komplettlösung für die 
umfangreiche Aufgabenstel-
lung des Kunden anbot. Dazu 
gehörten

eine neue, innovative La-•	
ckierkabine mit Zuluftanlage, 

um die Kapazitätserweite-
rung abzudecken und
eine leistungsstarke, schnelle •	
Trocknung für eine zukünftig 
höhere Werkstückanzahl.

Zudem galt es, die ganze Tech-
nologie in begrenzten Räumlich-
keiten unterzubringen, stand 
doch zusätzlicher Platz trotz hö-
herer Kapazitäten nicht zur Ver-
fügung. Nach einer Versuchsrei-
he im Technikum von Rippert, 
bei der das Lackmaterial hin-
sichtlich Trockenabscheidung 
eingehend getestet wurde, ent-
schied sich Lindner für die Zu-
sammenarbeit mit dem Anla-
genbauer. Rippert wiederum 
kooperiert seit vielen Jahren er-
folgreich mit dem Trocknungs-
anlagenbauer Harter aus Stie-
fenhofen im Allgäu, der ebenfalls 
zur Realisierung des anspruchs-
vollen Projekts beitrug. 

Im Zuge der Umstellung auf 
Wasserlacke lieferte und mon-
tierte Rippert nun eine komplett 

neue Lackieranlage bestehend 
aus einer Spritzwand vom Typ 
„RTS-Rotation“. Die bei dieser 
Technologie eingesetzten Bürs-
ten fungieren als Vorabscheider 
und arbeiten nicht zuletzt durch 
minimale Kosten beim Filter-
wechsel sehr wirtschaftlich. 
Durch die entfallende Koagu-
lierchemie senkten sich die Be-
triebskosten für den Sargherstel-

ler spürbar. Zudem erübrigen 
sich die Entsorgungskosten für 
den Lackschlamm. Für weitere 
deutliche Energieeinsparungen 
sorgt die Wärmerückgewinnung 
in der Zu- und Abluftanlage über 
einen Rotationswärmeaustau-
scher mit einem Wirkungsgrad 
von über 70%. 

Hochwertige 
Trocknungsergebnisse

Der Trocknungsraum verfügt 
über ein Umluftgerät mit einer 
Anschlussleistung von 15 kW. An 
das Gerät angeschlossen wurde 
ein „Airgenex 15000“-Entfeuch-
tungsaggregat von Harter, das 
für hochwertige Trocknungser-
gebnisse sorgt. Nach Aussage 
des Betreibers ließ sich die 
Trocknungszeit halbieren. Die 
Trocknungsqualität des Wasser-
lacks auf den Särgen ist ein-
wandfrei. Dabei beträgt die  
Gesamtanschlussleistung der 
Anlage lediglich 35 kW. Die 
Trocknung findet bei niedrigen 
Temperaturen von etwa 35 °C 
statt und ist somit äußerst scho-
nend für das zu trocknende  
Material. Durch eine Wärme-
rückgewinnung mittels Wärme-

pumpentechnik ist die  Trock-
nung ökologisch und wirt- 
schaftlich sehr interessant. Sie 
passt sich allen räumlichen  
Gegebenheiten an und gewähr-
leistet eine sehr hohe Prozess-
sicherheit. Die Entfeuchtungs- 
technik liefert konstante Pro-
zessparameter und funktioniert 
unabhängig von Umgebungs-
bedingungen immer gleich. 

Der Sarghersteller zeigt sich 
über die Kooperation mit Rip-
pert und Harter sehr zufrieden. 
Lindner-Produktionsleiter Krzys-
ztof Bromberek verweist beson-
ders auf die sehr kurze Montage-
phase von nur zehn Tagen.

ZPD Lindner, PL-Wangrowiec,  
Krzysztof Bromberek,  
Tel. +48 67 26855-46, krzysztof. 
bromberek@zpdlindner.pl,  
www.zpdlindner.pl/de/index.php; 
Rippert Anlagentechnik, 
Herzebrock-Clarholz, 
Hajo Steinhoff, 
Tel. +49 7473 9470-30,  
steinhoff@rippert.de,  
www.rippert.de; Harter Oberflä-
chen- und Umwelttechnik GmbH, 
Stiefenhofen, Steffen Decker,  
Tel. +49 8383-9223-23,  
steffen.decker@harter-gmbh.de, 
www.harter-gmbh.de

Sarghersteller modernisiert 
Anlagentechnik
Neu installierte Technik halbiert u.a. die Trocknungszeit des Lacks

Gut, aber noch steigerungsfähig
In der vorliegenden bes-
ser lackieren! beschäfti-
gen sich – wie so oft – vie-
le Artikel mit gesenktem 
Energieaufkommen. Die 
zugrunde liegenden An-
sätze sind dabei vielfältig. 
So gibt Rupert Fischer, 
Leiter Anwendungstech-
nik bei der NABU-Oberflä-
chentechnik Auskunft 
über die neue Alternative 
zur Standard-Eisenphos-
phatierung und zeigt, wie 
sie durch verkürzte Pro-
zesszeiten bei gleicher Reinigung und Schichtbildung die 
Energiekosten erheblich reduziert ! S. 5. Modernste und 
zukunftsweisende Energiespartechnik stand darüber hinaus 
beim geplanten Lackierzentrum für die Gitarren von Warwick 
im Fokus ! S. 4.

Vieles läuft beim Energiesparen also schon ganz selbstver-
ständlich: Die deutsche Industrie konnte seit 1990 den Ge-
samtenergieverbrauch trotz erhöhter Produktion deutlich 
verringen. Dennoch gibt es weiterhin viel zu tun. Das Ziel 
der Bundesregierung ist es, die Energieproduktivität bis 
2020 gegenüber 1990 zu verdoppeln. Nur so bleibe die in-
ternationale Wettbewewerbsfähigkeit gesichert.

Gefragt sind also nach wie vor neue Produkte sowie Sys-
temlösungen, bei denen alle Beteiligten zusammenarbei-
ten, um u.a. den sparsamen Umgang mit elektrischer und 
thermischer Energie weiter voranzubringen. Dafür plädiert 
ebenfalls Werner Krouzilek, der im Interview über die He-
rausforderungen für die Zukunft spricht. ! S. 4� hub

	i	 IMPULS

Krzysztof Bromberek, Produktionsleiter bei Lindner:  
» Durch die installierte Technik konnten wir die Bedingungen 
für das Personal im Lackierraum erheblich verbessern. Zudem 
haben die verbesserte Luftführung und die genau einstellbare 
Zulufttemperatur zu einem optimalen Verlauf des Lackmateri-
als auf der Holzoberfläche und somit zu deutlichen Einsparun-
gen von Lackmaterial geführt. «

	i	 ANLAGENINFO
Die als Vorabscheider eingesetzten Bürstenwalzen, die über 
die Arbeitsbreite nebeneinander angeordnet sind, rotieren um 
die eigene Achse und nehmen den angesaugten Overspray an 
den Spezialborsten auf. Durch die Rotation sowie die ständige 
Luftgeschwindigkeit trocknet das Lackmaterial schnell an der 
Oberfläche an. Im hinteren Bereich der Bürstenwalzen biegen 
Abstreifer die Borsten stark. Durch deren Elastizität werden die 
weitestgehend trockenen Partikel abgestreift und fallen in die 
Staubschubladen. Die Luftgeschwindigkeit saugt die leichteren 
Partikel in den Filterbereich, wo durch die Nachfiltereinrichtung 
die Restentstaubung geschieht. Die Details:

automatisch regenerierender Vorabscheider•	

automatisch abreinigender Feinabscheider•	

nur trockener Overspray als Abfall (evtl. Gewerbemüll)•	

lange Standzeit der eingesetzten Materialien•	

einfache Handhabung•	

nahezu uneingeschränkte Einsetzbarkeit bei physikalisch •	
trocknenden Lacken

schnelle Amortisation•	

sehr gute Reststaubwerte, d.h. deutlich unterhalb der ge-•	
setzlichen Werte

	i	 TROCKNUNGSVERFAHREN
Das eigens entwickelte Kondensationstrocknungsverfahren „Air-
genex“ arbeitet bei niedrigen Temperaturen zwischen etwa 25 
und 90 °C, je nach Anwendung. Dem zu trocknenden Material 
wird extrem trockene Luft zugeführt, die die Feuchtigkeit auf-
nimmt. Nach dem Abkühlen der Luft kondensiert das Wasser 
aus. Die abgekühlte, entfeuchtete Luft wird mittels Wärmerück-
gewinnung wieder erwärmt. Die Trocknung erfolgt im geschlos-
senen Kreislauf und ist daher nahezu emissionsfrei. Eine gerin-
ge Anschlussleistung verringert den Energieverbrauch zusätzlich 
und damit auch den CO2-Ausstoß.

Beim Einsatz von Druckluft 
geht oft sehr viel Energie verlo-
ren. Dem kann man durch 
Hochwirkungsgrad-Motoren 
und Umrichter zum Ändern 
von Frequenzen und Span-
nungsamplituden abhelfen. 
Außerdem lässt sich nach  
Expertentipp der Gesamtwir-
kungsgrad eines Druckluft- 
systems folgendermaßen ver- 
bessern:

Leckagen beheben•	
Kompressor für die jeweilige •	
Endanwendung optimal 
auswählen (keine Überdi-
mensionierung)
Kompressortechnik bei Ver-•	
dichtern verbessern, z.B. 
durch Mehrstufen-Kom-
pressoren
Abwärme für andere Zwecke •	
nutzen
Luftbehandlung verbessern, •	
z.B. trocknen oder filtern,
regelmäßige und sorgfältri-•	
ge Wartung und Instandhal-
tung
verbesserte Luftführung im •	
Rohrnetz, um Druckverlust 
durch Reibung zu ver- 
mindern
unnötigen Verbrauch ver-•	
meiden.

Mit diesen Maßnahmen las-
sen sich bis zu 50% Energie 
einsparen. Um dieses Potenzi-
al zu erschließen, gilt es, das 
Gesamtsystem zu betrachten 
und nicht nur den Verdichter.

Beispiel: Ein Automobilher-
steller hat diese Möglichkeiten 
erkannt. Er betrieb sein Druck-
luftsystem mit einem wasser-
gekühlten Schraubenverdich-
ter (22,2 m3/min freier Luft- 
strom) und vier wassergekühl-
ten Kolbenverdichtern mit je 
15 m3/min. Der höchste Be-
triebsdruck betrug 8,7 bar. Eine 
Prüfung ergab, dass der Druck-
luftbedarf zwischen 15 und 65 
m3/min schwankte. Die Nach-
besserung führte zu einem 
Druckluftsystem mit luftge-
kühlten Schraubenverdich-
tern: vier Maschinen mit je 
16,4 m3/min für die Grundlast 
und drei mit je 5,62 m3/min 
für die Spitzenlast. Eine be-
sondere Druckluftleittechnik 
steuert den Einsatz der Ver-
dichter abhängig von der Last. 
Damit ließ sich auch der 
höchste Betriebsdruck von 8,7 
auf 7,5 bar senken. Durch die 
Verbesserungen spart das Un-
ternehmen nun 483 MWh 
Strom jährlich und zusätzlich 
etwa 55.000 Euro pro Jahr, da 
der Kühlwasserbedarf verrin-
gert wurde.                           hub

Bundesministerium für 
Umwelt, Naturschutz und 
Reaktorsicherheit (BMU), Bonn, 
Tel. +49 228 99305-3355, 
bmu@broschuerenversand.de, 
www.bmu.de/energieeffizienz, 
www.druckluft- 
energieeffizienz.de

Druckluftnetz 
optimieren
Verbesserter Wirkungsgrad spart 50%

ENERGIE & 
UMWELT
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Neben höchster Qualität stehen 
beim Lackieren der Särge öko-
logische Aspekte im Fokus.�
Quelle: Lindner


