
© Fraunhofer I PA 600/130 10.2003/04.2020

LACKIERPROZESSE OPTIMIEREN

Mitarbeitern der betreffenden Abteilungen 

(z. B. Fer tigungsplanung, Produktion, In- 

standhaltung) und Fachunternehmen (z. B. 

Lackhersteller). Durch die umfangreichen 

und sich gegenseitig beeinflussenden Einzel- 

kriterien bei der Optimierung von Lackier-

prozessen ist der sichere Überblick durch 

einen geeigneten Projektablauf zu gewähr-

leisten. Die in jeder Phase erarbeiteten Er- 

kenntnisse werden für Sie dokumentiert und  

als Entschei dungs grundlage zusammenge-

fasst. Nach jeder Projektphase wird die 

weitere Vorgehens weise festgelegt oder 

eine Modifikation der Zielsetzungen vorge- 

nommen. Selbstverständlich ist der Auf- 

wand, der in die Optimierungsarbeiten in-

vestiert wird, sehr stark von der Größe und 

der Art des Projekts abhängig. Aus diesem 

Grund ist eine schnelle und sichere Ab-

schätzung der Rationalisierungspotenziale 

möglicher Optimierungsmaß nah men vor 

der Durchführung von Eignungstests einer 

Verfahrens-, Anlagen- und Arbeitsausfüh-

rungsalternative erforderlich. So können 

neue wirtschaftliche und ökologische Wege 

gefunden werden, ohne dass finanzielle 

Die Situation

Die Lackiertechnik entwickelte sich in den 

letzten Jahren zu einem teuren und schwer 

beherrschbaren Fertigungs schritt. Die ge -

tätigten und noch in Zukunft an stehenden 

Umweltschutzinvestitionen rütteln an der 

Wettbewerbsfähigkeit der lackverarbei-

tenden Unternehmen. Hinzu kommt ein 

enormer Preisdruck durch das allgemeine 

wirtschaftliche Umfeld.

Der hohe Kostendruck lässt sich über das 

systematische Erkennen und Nutzen von 

Rationalisierungschancen abbauen (Bild 1). 

Wir bieten Ihnen Unterstützung an

Das Fraunhofer IPA optimiert seit über 40 

Jahren mit einem erfahrenen Team Lackier-

prozesse und -anlagen. Dabei werden an-

erkannte Prüf- und Bewer tungsmethoden 

an gewendet. Zur Aus ar  beitung und Umset-

zung der optimalen Lösung gründen wir in 
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3  Beispiel für ein 

Maßnahmenblatt.

Auf Basis der vorangegangenen Arbeits schritte  

wird ein Maßnahmenkatalog (Bild 3) erstellt,  

die Prioritäten festgelegt und die zeitlichen 

Ziele definiert. Die zu erwartenden Einspar- 

potenziale der Maßnahmen werden dar-

gestellt. Zur Umsetzung der Maßnahmen  

erfolgen von uns systematische Erprobungs- 

arbeiten mit allen Projektbeteiligten. Grund- 

sätzlich legen wir besonderen Wert darauf,  

dass alle am Optimierungsprojekt beteiligten  

Mitarbeiter frühzeitig und um fassend in die 

Ab läufe integriert werden. Die Offenheit 

gegenüber Neuerungen und Veränderungen  

wird hierbei nachhaltig erhöht. Die experi-

mentellen Erprobungen erfolgen von uns 

zunächst in Technika- und Laboran lagen. Je  

nach Auf gaben stel lung sollten auch Schulungs- 

programme aufgebaut und ausgeführt wer- 

den. Das Fraunhofer IPA unterstützt die Um- 

setzung der Maß nahmen und überwacht 

für Sie die Zielerfüllung.

•  Kenndaten der Beschichtungseigen-

schaften 

• Kenndaten der Lackapplikation 

• Kosten für den Beschichtungs prozess

• Bestehende Auflagen

Die Schwachstellenanalyse vor Ort zur Fest- 

stellung der Einsparpotenziale führen wir für  

Sie empirisch und durch gezielte Messungen 

bzw. Prüfungen aus. Bei spiele sind:

• Zerstäubungsparameter

• Lackmaterialnutzungsgrad

• Anlagennutzung

• Luftverhältnisse in den Spritz kabinen

• Materialfluss

• Erforderlicher Lackschichtaufbau

• Lackschichtdicke und -verteilung

• Energieanalyse

• Nacharbeitsstatistik

Das Fraunhofer IPA führt diese Arbeit 

mittels Checklisten, Beurteilungsmetho-

den und einem umfangreiche Prüf- und 

Messinstrumentarium aus.

Für die Bewertung des IST-Zustands und für  

die Beurteilung der Optimierungsalternativen  

erstellen wir einen detaillierten Anforde rungs- 

 katalog und eine Trendanalyse. Im An forde- 

rungs katalog sind für alle Teile die de kora-

tiven und funktionellen Anforderun gen 

definiert sowie die anlagen- und prozess-

technischen Randbedingungen festgelegt.  

Die Trendanalyse berücksichtigt die zukünftig  

zu erwartenden Entwick lungen, z. B. bei 

der Beschichtungs quali tät, beim Teilespek-

trum, bei den Farbtönen bzw. Lackstruk-

turen und die der Umweltschutzauflagen.

Mittel und Zeit zur Überprüfung von unge-

eigneten Technologien verloren gehen. Aus  

diesem Grund wur de vom Fraunhofer IPA  

ein rechnerunter stütztes System für Optimie- 

 rungs pro jekte aufgebaut (Bild 2).

Wie gehen wir vor?

Bei den Optimierungen setzt das Fraunhofer  

IPA allgemein anerkannte Methoden ein. Im 

Zentrum der in den 1990er-Jahren von Ge-

neral Electric etablierten Six Sigma-Methodik  

stehen Verbesserungsprojekte, mit deren  

Hilfe die Prozesse (bzw. Produkte) in Unter- 

nehmen optimiert werden. Verbesserungen 

werden nach dem sogenannten DMAIC-

Ablauf umgesetzt (DEFINE – MEASURE –  

ANALYZE – IMPROVE – CONTROL). Jede 

dieser Projektphasen ist mit schlagkräftigen 

und erprobten Werkzeugen hinterlegt. Wäh- 

rend des gesamten Verbesserungsprojekts 

steht stets die konsequente Orientierung an  

den Bedürfnissen des Kunden im Vorder- 

grund. Six Sigma-Projekte werden vornehm- 

lich im Rahmen von Vorhaben realisiert, die 

eine gewisse Komplexität aufweisen und 

bei denen die klassischen Lean-Ansätze be- 

reits ausgeschöpft sind.

Die IST-Zustandsaufnahme umfasst u. a.:

•  Zusammenstellung des Werkstück-

spektrums

•  Anordnung der Werkstücke auf den 

Warenträgern (Förderer)

• Anlagenbeschreibung 

• Materialfluss

• Lackspezifische Daten
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