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Der Ofen bei apra ist hybrid ausgelegt und lässt sich mit Gas oder 

Strom in beliebigem Verhältnis beheizen. Dabei ist der 100%ige 
elektrische Betrieb möglich, etwa wenn die hauseigene Solaranla­
ge im Sommer genug Strom liefert. 

MARKTÜBERSICHT ANLAGENBAU: 

NOPPEL 

Kernkompetenzen bzw. technische Spezialitäten: 
Kundenorientierte Gesamtplanung von Vorbehandlungs-
und Beschichtungsanlage inkl. fachlicher Abstimmung mit 
den projektbeteiligten Firmen (Applikationstechnik, Roboter­
technik, Frisch- und Schmutzwassertechnik, TGA-technische 
Gebäudeausrüstung) 

Steuerungssoftware in der Gesamtanlage: 

Hard- und Software von Siemens (TIA-Portal/STEP7l inkl. 
Profinet-Netzwerk sind Standard. Schnittstellen zu Modbus 
TCP/IP bzw. RTU, Ethercat. EtherNet/lP und ERP-Systemen 
sind möglich. 

Kernpartner und Unterlieferanten: 

Noppel ist sowohl General-Unternehmer als auch Partner in 
Arbeits-Projekt-Gemeinschaften und arbeitet mit den vom 
Kunden gewählten Projektpartnern der einzelnen Gewerke 
partnerschaftlich und projektorientiert zusammen. Als Zulie­
feranten werden langjährig bekannte, zuverlässige Unterneh­
men aus dem deutschsprachigen Raum eingesetzt. um eine 
optimale Ersatzteil- und Service-Verfügbarkeit zu gewähr­
leisten. 

Zeitlicher Rahmen einer typischen Projektrealisierung von 

der Planung bis zur Inbetriebnahme: 
Abhängig von der Projektgröße sind von der Planung bis zur 
Inbetriebnahme Zeiträume von 4 bis 12 Monaten üblich. 
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Die Vorbehandlung ist mit sämtlichen modernen Standards wie 

kaskadierter Spülung, Ölabscheider und Wärmetauscher ausge­
stattet und sorgt so für einen effizienten und umweltfreundlichen 
Betrieb. Fotos: Redaktion 

Pulverlackieren mit Hybridtechnik 
Bei Chemnitz nimmt apra Gerätebau eine hocheffiziente Lackieranlage in Betrieb 

S 
o widrig die wirtschaft­
liche Lage gerade ist. 

Unternehmen inves­
tieren in ihre Zukunftsfähig­

keit. Ein Beispiel ist die apra 
Gerätebau GmbH Chemnitz. 

die eine neue Lackieranla­
ge in Betrieb genommen hat. 

Ein besonderer Fokus lag bei 
der Konzeption auf einem 

ausgeklügelten Energiekon­
zept, das mit dem Lieferan­
ten Noppe! umgesetzt wurde. 

VON JAN GESTHUIZEN 

Die Unsicherheiten um die 
Energie- und Versorgungs­

sicherheit im Jahr 2022 ha-

ben auch bei apra Spuren 
hinterlassen. .Wir waren 

mitten in der Planung für 
die neue Lackieranlage und 

haben die Pläne dann noch 
einmal umgeworfen. den 

Fokus auf maximale Energie­
effizienz gelegt", erklärt Ben­

jamin Eilenberger. Betriebs­
leiter bei apra am Standort 

Neukirchen bei Chemnitz. 
Beschichtet werden am dor­
tigen Produktionsstand­

ort Gehäusebauteile, die an 
unterschiedlichste Kunden 

ausgeliefert werden. Die alte 
Anlage stammte noch aus 

dem Jahr 1996 und war aus­
schließlich für die manuelle 

Lackierung gedacht. Selbst 

die Fördertechnik war, mit 
Ausnahme der Vorbehand­

lung, zum manuellen Trans­
port ausgeführt. Es war also 

höchste Zeit, die Anlagen­
technik auf einen moder­

nen Stand zu bringen. zumal 
Störfälle schwieriger zu be­

heben wurden, da Ersatzteile 
teils nicht mehr problemlos 

zu bekommen waren. 
Die neue vollautomati­

sche Lackieranlage steht 

nun in einem eigens errich­
teten Neubau und wird über 

ein BHKW mit einer Leis­
tung von SO kW elektrisch 

und 120 kW Wärme sowie 
einer 406-kW-Photovoltaik­

anlage zu großen Teilen mit 

selbst erzeugter Energie ver­
sorgt. An sonnigen Tagen 

kann sich das Unternehmen 
somit elektrisch komplett 

selbst versorgen. Die vom 
BHKW erzeugte Warme geht 

dabei in die nasschemische 
Vorbehandlung. Großzügig 

ausgelegte Pufferspeicher 
sorgen dafür. dass Energie­

erzeugung und Verbrauch 
leicht ins Gleichgewicht ge­
bracht werden können. Auf 

zukünftige Entwicklungen 
vorbereitet ist das Unterneh­

men ebenfalls. so kann das 
BHKW auf Wasserstoff um­

gerüstet werden .• vorrangig 
war bei der Planung das The­

ma Energiesparen·, erklärt 

Peter Singer, Geschäftsführer 
des ausführenden Anlagen­

bauers Noppe), und ergänzt: 
.Wenn ich nur von Energie A 

auf Energie B wechsle, gebe 
ich immer noch Geld aus. Da­

her ist die oberste Prämisse. 
Energie effizient und mehr­

fach zu nutzen." 

Effizienz als Gesamtkonzept 

Doch nicht nur die Energie­
versorgung ist zukunftsori­

entiert gestaltet. die gesam­
te Anlage ist auf Effizienz 

und geringen Ressourcen­
verbrauch ausgelegt. Schon 

an der Power-6-Free-Auf­
gabestation ermöglicht ein 

intuitives Bedienpanel Ein-

PETER SINGER 

IM INTERVIEW 

Welche Lösungen werden 

von Anwendern derzeit am 

häufigsten nachgefragt? 

Bei jedem Projekt stehen seit 
einigen Jahren die Maßnahmen 
zur Steigerung von Energie­
und Ressourcen-Effizienz ganz 
oben auf der Prioritätenliste. 

gaben über die Lackiergü­
ter. Mit den dort gemachten 

Parametern werden Fahr­
weg. Prozessschritte und 

Prozesszeiten definiert, und 
der Transportwagen wird für 

den Weitertransport freige­
geben. Die Fördertechnik er­

laubt es dank Bypass-Stre­
cken und einem optionalen 

Maskierplatz. die Lackiergü­
ter mit oder ohne Maskier­
vorgang weiter zu transpor­

tieren. um diese automatisch 
oder manuell zu beschichten. 

Die erste Station ist die .ECO­
plus· -4-Kammer-Taktanlage 

mit sieben Vorbehandlungs­
schritten. Bisher nutzte apra 

eine Eisenphosphatierung, 

Welche neuen Projekte entwickeln Sie gerade? 

Entsprechend der Nachfrage werden weitere .ECOplus•­
Effizienz-Systeme zur Reduzierung von Energie- und Res­
sourcen/Medien-Bedarf für die verschiedenen Anlagenkom­
ponenten entwickelt. 

Auch Konzepte für vollautomatische Vorbehandlungs- und 
Beschichtungsanlagen werden, in Zusammenarbeit mit den 
Interessen entwickelt, angeboten und realisiert. 
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Großteils beschichtet apra mit einer automatischen Pulverkabine 

von Wagner. 

hat aber mit der neuen Anla­
ge zusätzlich eine multime­
talltaugliche Nano-Passivie­

rung vom Lieferanten Haug 
Chemie in den Vorbehand­

lungs-Ablauf aufgenommen. 
Welche Vorbehandlungs­

schritte das Unternehmen 
nutzt, ist dabei flexibel steu­
erbar. Um den Wasserver­

brauch zu reduzieren. sind 
zusätzliche. kaskadierende 

Spülschritte vorgesehen. Zu­
dem sorgt ein Ölabscheider 

für eine längere Standzeit des 
Entfettungsbads und eine 

Ozonanlage sorgt für Sicher­
heit vor biologischem Befall. 

Alle Pumpen sind zur weite­
ren energetischen Optimie­

rung frequenzgesteuert. und 
eine vollflächige Wärmeiso­
lierung reduziert Wärmever­

luste .• Dank der eingebauten 
Abwärrnenutzung konnten 

wir die Heizleistung der Vor­
behandlung um 30 bis 40 kW 

geringer auslegen·. erklärt 
Peter Singer. Dabei nutzt die 

Vorbehandlungsanlage Ab­
wärme unter anderem vom 

Haftwassertrockner und ei­
ner Kühlzone nach dem Pul­
vereinbrennofen. Zudem 

wird auch aus der Abluft der 
Vorbehandlung die Abwär­

me zurückgewonnen. Der 
Abluft-Tropf enabscheider 

schützt das Dach und die PV­
Module vor chemischen Be­

lastungen .• Dazu sparen wir 
so noch Wasser und Chemie. 

die sonst auch übers Dach 
gehen würden und reduzie­

ren Emissionen·. erklärt Ben­
jamin Eilenberger. 

Der Abwasseranfall der 

Vorbehandlung ist dabei so 
gering. dass dieser extern 

über einen Dienstleister ent­
sorgt wird. Sollte sich die 

Kostenstruktur ändern. ist 
jedoch genug Platz für einen 

Vakuumverdampfer vorge­
sehen. 

Hybridtechnologie für 
flexible Trocknung 
Nach der Vorbehandlung 
durchlaufen die Werkstücke 

den Duo-Vollhybrid-Haft­
wassertrockner. Dahinter 

verbirgt sich ein flexibles 
Konzept. das die Möglichkeit 

bietet, diesen direkt über Gas 

zu beheizen oder das ein­
gebaute Elektroheizregis­
ter in beliebigem Verhältnis 

zu nutzen. bis hin zum voll­
elektrischen Betrieb. So lässt 

sich etwa überschüssiger 
Solarstrom vom Dach nut­

zen, um den Gasverbrauch 
zu reduzieren. Der Haftwas­
sertrockner wird zudem mit 
Abwärme aus dem Pulver­
einbrennofen beheizt. was 

den Warmebedarf weiter 
senkt. Der Trockner ist au­

ßerdem mit genügend Stell­
plätzen ausgestattet, um 

längere Verweilzeiten der 
Trocknungsgüter zu ermög­

lichen. wodurch der Trockner 
bei geringeren Temperatu­

ren betrieben werden kann. 
Die Abwärme des Trock­
ners wiederum wird eben­
falls nicht verschwendet und 
über einen Wärmelauscher 

zur Unterstützung der Behei­
zung der Vorbehandlungs­

anlage eingesetzt. 
Die eigentliche Pulverbe­

schichtung erfolgt mit einer 
automatischen Pulverkabine 

von Wagner, die mit einem 
.PXS-Pulverzentrum· ausge­
stattet ist. Die automatische 

Pulverkabine selbst hat eine 
Höhen- und Tiefensteuerung 

für die Lackierpistolen. Zu­
dem ist sie mit einem größe­

ren Vorbeschichtungs- und 
einem kleineren Nachbe­

schichtungsplatz ausgestat­
tet, wobei apra auf die Vorbe­

schichtung setzt. um schwer 
zugängliche Stellen optimal 

zu beschichten. Eine Pulver­
rückgewinnung sorgt dabei 
für einen effizienten Einsatz 
von Pulvermaterial. Eine zu­
sätzliche Handkabine hält 
das Unternehmen ebenfalls 
vor. um komplexe Bauteile 

manuell zu beschichten. Die­
se ist komplett geschlossen. 

was Kontaminationen des 
Automatikprozesses verhin­

dert. Aktuell testet das Un­
ternehmen den Einsatz von 
NT-Pulverlacken. was die 

Energieeffizienz. bzw. den 
Durchsatz noch einmal erhö­

hen könnte .• Hier gibt es aber 
einiges zu berücksichtigen,· 

so Eilenberger und ergänzt: 
.Die Lacke haben etwas an­

dere Eigenschaften. etwa 

beim Glanzgrad." Es komme 
zudem darauf an. was die 

Kunden wünschen und ak­
zeptieren. 

Niedrige Einbrenntemperatur 
Der anschließende Pulver­

einbrennofen. der in Block­
trocknerbauweise mit dem 

Haftwassertrockner ausge­
führt ist. ist ebenfalls in Duo­

Vollhybrid-Ausführung in­
stalliert und kann elektrisch, 

mit Gas oder gemischt be­
trieben werden. Auch hier 

sind zusätzliche Stellplätze 
zu finden. die längere Ver­
weilzeiten im Ofen erlauben. 

was niedrigere Einbrenn­
temperaturen ermöglicht. 
Um dies zu realisieren, ist 

eine großzügig ausgelegte 
Angelierzone Teil des Kon­

zepts. Die Taktzeit der Anla­
ge erlaubt es hier auf Tech­
nologien wie IR-Strahler zu 

verzichten, erklärt Peter Sin­
ger von Noppe!. Die Warrne­

abstrahlung des Ofens im 
Eingangsbereich reiche zum 

Angelieren aus. zudem wird 
dort noch nicht aktiv gelüftet. 

Der Einsatz von IR-Strahlern 
ist nicht erforderlich. was 

den Energiebedarf gering 
hält. Nach dem Angelierplatz 

steigt die beheizte Luft durch 
Bodengitter langsam nach 
oben. was einerseits dem na­

türlichen Verhalten heißer 
Luft entspricht und zudem 

die Gefahr von Verwirbelun-
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gen reduziert .• Die Ofenkurve 
ist deutlich besser als im al­

ten System·. freut sich Benja­
min Eilenberger. 

Der Weitertransport in die 

weitere Fertigung erfolgt, 
nach Abnahme der lackier­

ten Bauteile und Qualitäts­
kontrolle über Transportge­

stelle. Die Endmontage ist 
dabei baulich von der Lackie­
rerei getrennt. sodass sich 
keine gegenseitigen Beein­

trächtigungen ergeben. 
Bei apra ist man mit der 

neuen Lackieranlage höchst 
zufrieden und die Kosten für 
Strom. Gas. Frisch- und Ab­

wasser sind spürbar redu­
ziert. Ganz unabhängig vom 

Energieträger Gas ist man 

bei apra aber dennoch nicht. 
die eigene Energieerzeugung 

reicht nicht für alle Jahreszei­
ten. 

ZUM NETZWERKEN: 
Apra Gerätebau GmbH 
Chemnitz, Neukirchen, 

Benjamin Eilenberger, 
Tel. +49 371 2812 440 

b.eilenberger@ 
apra-geraetebau.de, 

www.apra-geraetebau.de; 

Noppe! Maschinenbau 
GmbH, Sinsheim-Dühren, 
Peter Si nger, 

Tel. +49 7261 934-210, 
singer@noppel.de, 

www.noppel.de 


