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Lackieranlage für druckgekapselte Elektromotoren 

Gute Planung ist die halbe Arbeit 
Das Beispiel des Elektromotorenherstellers ATB Nordenham zeigt, dass sich die Investition 

in eine komplett neue Lackieranlage innerhalb eines überschaubaren Zeitraums amortisieren kann. 

Die neue Anlage minimiert den Aufwand für Vorbereitung, Mischen/Dosieren und Transport. 

Zudem erreicht sie einen deutlich höheren Durchsatz.

Sehr viele Industrieunternehmen 
stellen lackierte Komponenten her 

und lackieren die Teile auch im eigenen 
Haus. Die Lackierung ist somit Teil des 
Produktionsprozesses und die Verant-
wortlichen haben hohe Kompetenz in 
diesem Bereich. Dies gilt jedoch in der 
Regel nicht für die Planung einer neu-
en Lackieranlage oder die Modernisie-
rung vorhandener Anlagen. Hier ist es 
sinnvoll, Unterstützung in Anspruch 
zu nehmen und damit am besten einen 

herstellerunabhängigen Partner zu be-
au�ragen, der entsprechend neutral an 
das Projekt herangehen wird. 

Von dieser Grundüberlegung ließ 
sich die ATB Nordenham GmbH lei-
ten, als sie die grundlegende Erneue-
rung ihrer Lackieranlage plante. Der 
Durchsatz der Anlage mit zwei wasser-
berieselten Spritzständen hielt mit den 
wachsenden Stückzahlen nicht Schritt, 
so dass ein immer größerer Anteil von 
externen Dienstleistern lackiert wur-

de. Zudem war der Logistikaufwand 
für den Materialtransport sehr hoch, 
ebenso der Zeitaufwand für das ma-
nuelle Mischen der Lacke. 

Breites Produktspektrum muss 
lackiert werden
Zunächst stellte sich die Frage, ob die 
vorhandene Anlage erweitert werden 
kann oder ein kompletter Neubau er-
forderlich ist. Dabei musste berücksich-
tigt werden, dass ATB hohe Flexibili-

Die Fördertechnik der neuen Lackieranlage von ATB ist so �exibel, dass sie verschiedenste Motorentypen und -größen transportieren kann
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Blick in die Kühlzone
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tät fordert. Denn das Unternehmen ist 
Spezialist für druckgekapselte Dreh-
strommotoren, die für die besonderen 
Anforderungen des Explosionsschut-

zes entwickelt wurden. Trotz einer sehr 
guten Marktposition sind die Losgrö-
ßen in der Lackierung eher klein, weil 
es sich um einen Nischenmarkt han-

delt und das Produktprogramm sehr 
breit ist. Außerdem fordern einige Ex-
Schutz-Anwendungen zum Beispiel  im 
Schi�au und in der O�shore-Indus-
trie eine besondere Lackierung. 

Eine zusätzliche Herausforderung 
stellt die sehr unterschiedliche Größe 
der Motoren dar: Das kleinste Modell 
wiegt 16 Kilogramm, der größte Mo-
tor rund fünf Tonnen – und alle wer-
den lackiert.

Zu Beginn: Ist-Analyse
Vor diesem Hintergrund führte die 
von ATB beau�ragte AB Anlagenpla-
nung GmbH zunächst eine Ist-Analyse 
durch. Dabei wurden die Anlage selbst 
sowie die Fördertechnik, aber auch die 
Mengengerüste und die Auslastung 
sehr genau untersucht. Schnell zeig-
te sich – auf der Basis der Erfahrung 
von AB Anlagenplanung –, dass die 
vorhandene Lackieranlage kein aus-
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Der großzügige Auf- und Abnahmebereich scha�t eine Voraus setzung für geordneten und zügigen Material�uss. Im Hintergrund: die 
Lackierkabine für Großmotoren. 
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reichendes Optimierungspotenzial bot 
und nur eine Neuanlage in Frage kam. 

Dieses Ergebnis hat aus Anwen-
dersicht eine positive und eine nega-
tive Seite. Negativ sind die hohen In-
vestkosten. Positiv ist die Aussicht, mit 
einer grundlegenden Neuplanung ho-
he Rationalisierungs- und Einspar-
e�ekte zu erzielen und eine dauerha� 
e�ziente, zukun�ssichere Lösung zu 
scha�en. 

Erwartungshaltung: Rasche 
Amortisierung 
Beim Kostengerüst stellten die Planer 
die Anforderung an sich selbst, dass die 
Anlage sich innerhalb möglichst kurzer 
Zeit quasi selbst bezahlt, weil die Anla-
ge mehr Durchsatz erreicht und keine 
beziehungsweise nur minimale Men-
gen von Fremdau�rägen mehr verge-
ben werden müssen. Weitere Erspar-
nisse sollten sich durch e�zientere Ma-
terialverwendung ergeben. 

Geplant und letztlich gebaut wurde 
eine Anlage mit drei Lackierkabinen, 

die alle in einen automatischen Förder-
ablauf eingebunden sind. Die Förder-
technik ist so �exibel, dass sie sowohl 
die Kleinmotoren – die rund 80 Pro-
zent der Produktion ausmachen – auf-
nimmt als auch die Großmotoren. 

Separate Lackierkabine für 
Großmotoren
Ursprünglich sollten alle drei Kabinen 
für alle Motorengrößen vorbereitet 
sein. Im Zuge der Planung zeigte sich 
aber, dass eine separate Lackierkabine 
für die Großmotoren zu einer erhebli-
chen Vereinfachung der Fördertechnik 
führt und damit zu einer Verbesserung 
der Abläufe. Dieser vom beau�ragten 
Lackieranlagenhersteller Afotek erar-
beitete Vorschlag wurde deshalb um-
gesetzt. 

Bei der Planung von Farbversor-
gung, Misch- und Dosiertechnik so-
wie Applikation arbeitete AB Anlagen-
planung eng mit Suding & Soeken, dem 
langjährigen Lacklieferanten von ATB, 
zusammen. Das Mischen und die Farb-

versorgung erfolgen nun automatisch 
für alle verwendeten 2K-Standardlacke. 
Auch eine schnelle Umstellung der An-
lage auf Sonderfarben ist möglich. Die 
Farbversorgung, Misch-, Dosiertech-
nik und Spritzapplikation wurde von 
Exel geliefert.  

Flexible Fördertechnik, e�ziente 
Overspray-Abscheidung 
Für den Transport der Motoren durch 
die Lackieranlage sorgen – wie von 
Afotek vorgeschlagen – zwei Power-
und-Free-Förderkreise, die gemein-
same Zonen für Abdunsten, Trock-
nen und  Kühlen durchlaufen und 
direkt in den Versand führen. In die 
Förderstrecke für die kleineren Volu-
menmodelle sind Pu�erstrecken inte-
griert. Diese Motoren können wahl-
weise auch nass-in-nass lackiert sowie 
nach der Grundierung vollständig ge-
trocknet werden. Die komplette An-
lagentechnik wurde von Afotek in-
klusive der Fördertechnik (System 
Schierholz) geliefert. 
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Bei der Planung der Abscheideanlagen 
verfolgte AB Anlagenplanung das Ziel, die 
zu entsorgenden Abfallmengen zu reduzie-
ren und auf eine separate Ablu�reinigung 
zu verzichten. Erreicht wird dies durch den 
Einsatz von Zyklonen in den Kabinen für 
die kleineren Motoren. Lediglich in der 
dritten Kabine für die Großmotoren wur-
de aufgrund der hohen Overspray-Mengen 
ein Farbnebel¥ltersystem installiert. Insge-
samt erfüllt die Anlage sicher alle relevan-
ten Anforderungen: Der Reduzierungsplan 
gemäß 31. BImSchV wird eingehalten und 
der Schwellenwert von 15 t/a unterschrit-
ten – und das mit geringem technischem 
Aufwand.  

Ergebnis: Störungsfreier Betrieb, 
rasche Amortisation 
In der Realisierungsphase der Lackier-
anlage übernahm AB Anlagenplanung  
die Baubegleitung und begleitete auch die 
Inbetriebnahme. Die Anlage lief von Be-
ginn an nahezu störungsfrei. ATB pro¥-
tiert von einer deutlichen Durchsatzstei-
gerung und auch von kürzeren Durch-
laufzeiten, weil nun schnelltrocknende 
2K-Lacksysteme verwendet werden. Die 
gewünschte Flexibilität ist unter ande-
rem durch die Pu�erstrecken in der För-
dertechnik gegeben sowie durch „Über-
holstrecken“ für Eilau�räge.   

Und auch bei der zu erwartenden 
Amortisation wurden die gesteckten 
Ziele erreicht. Der „Return on Invest“ 
resultiert im Wesentlichen daraus, dass 
ATB auf eine Fremdvergabe der Lackie-
rung verzichten kann. Aber auch die Ge-
samt-Lackersparnis von 20 bis 30 Prozent 
trägt zur raschen Amortisation bei, eben-
so die automatisierte 2K-Misch- und Do-
siertechnik sowie der vereinfachte Mate-
rial�uss durch die Lackieranlage bis zum 
Versand. 
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