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MagicControl 4.0

Die Systemsteuerung dient als Schnittstelle für 
die Automation in der Pulverbeschichtung.  
Optimieren Sie Ihren Produktionsprozess und 
erreichen Sie beste Beschichtungsresultate.

Hochstehende Beschichtung dank 
intelligenter Vernetzung

A N Z E I G E

Kompaktes Lackierzentrum 
durch geschicktes Timing 

Steinlen lackiert Getriebemotoren mit optimaler Taktung 

D ie Steinlen Elektro-
maschinenbau GmbH 
aus Großburgwedel bei 

Hannover hat aktuell in ein 
neues kompaktes Lackier-
zentrum mit hohen Takt-
zahlen investiert. Seit Ende 
2019 werden dort täglich bis 
zu 50 Getriebemotoren mit 
mehreren Lackschichten 
lackiert. Das gesamte Lackier-
zentrum ist dabei nur 170 m² 
groß und ermöglicht durch 
geschicktes Timing und Ergo-
nomiehilfen höchste Lackier-
performance.

Steinlen fertigt mit 170 Mit-
arbeitern jedes Jahr über 
10.000 Getriebemotoren mit 
Gewichten zwischen 20 kg 
und 2 t. Diese Motoren sind 
teils Jahrzehnte im Einsatz 
und da ist eine qualitativ 
hochwertige Lackierung be-
sonders wichtig. Mit jedem 
Jahr steigerte Steinlen die 
Produktion, doch im Jahr 
2018 wurde klar, dass die 
bestehende Lackierkabine 
ihre Leistungsgrenze erreicht 
hatte. Steinlen entschied 
sich nach ausgiebiger Markt-
analyse für die Höcker Poly-
technik GmbH aus dem nie-
dersächsischen Hilter a.T.W. 
als Partner für die Planung 

und Umsetzung des neuen 
Lackierzentrums. Durch die 
richtige Planung und Technik 
konnten die Höcker Lackier-
spezialisten auch bei gerin-
gem Platzangebot hohe Los-
größen bei der Serienlackie-
rung realisieren.

Datenbasis für optimale  
Prozesse 
Siegfried Koch, Projektlei-
ter von Höcker Polytechnik,
begleitete das Projekt bei 
Steinlen: „Basis für die erfolg-
reiche Umsetzung des Pro-
jekts war eine tiefgreifende 
Analyse des Lackierpro-
zesses sowie der Tempera-

tur- und Luftfeuchtigkeits-
anforderungen der verwen-
deten Lacke. Entscheidend 
für eine hohe Schlagzahl 
beim Mehrschichtlackieren 
ist die effi\iente Nut\ung der 
Abdunst- und Trocknungs-
bereiche. Mit unserem spe-
ziellen Berechnungstool ent-

wickelten wir verschiedene 
Szenarios für das Handling 
der zu lackierenden Motoren. 
Wir testeten so verschiedene 
Temperaturmodelle für alle 
Zonen unter Einbeziehung 
der verschiedenen Abdunst- 
und Trockenzeiten der ver-
wendeten Lacke. Das Ergebnis 
ist das neue Lackierzentrum. 
Steinlen ist damit in der Lage, 
bis zu 16.000 Motoren jähr-
lich zu lackieren. Integrierte 
Hub- und Senkstationen mit 
Hängebahnen erleichtern den 
Lackierern das Handling der 
schweren Antriebe. Neben 
dem ergonomischen Vorteil 
ist hier vor allem die Zeiter-

sparnis wichtig. Die Lackie-
rer arbeiten nun nach einem 
strikten Zeitplan, lackieren 
Nass in Nass, wenn es mȤg-
lich ist, und nutzen so die 
Kapazitäten aller Bereiche 
optimal aus. Im Vorfeld wurde 
hier natürlich auch geschult. 
Ein weiteres Augenmerk 

haben wir auf die Kosten-
effi\ien\ gelegt. Neben effi-
\ienten )asflächenbrennern, 
Rotationswärmetauschern 
zur Wärmerückgewinnung, 
LED-Beleuchtung und ener-
gieeffi\ienten Motoren haben 
wir eine Paintblock-/Taschen-
filterMombination eingeset\t. 
Das reduziert den Wartungs-
aufwand für die Filter und 
verlängert die Filterstand-
zeiten erheblich. Das neue 
Lackierzentrum arbeitet von 
den Abläufen und vom Ener-
gieeinsat\ hocheffi\ient und 
hat Leistungsreserven für 
die Zukunft. Gemeinsam mit 
Steinlen haben wir die gesetz-
ten Ziele erreicht.“
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Filterstandzeiten
Gut 45 m Hängebahnen führen 
durch das gesamte Steinlen 
Lackierzentrum. Eine Hub-/
Senkeinrichtung gewähr-
leistet am Start- und End-
punkt ergonomisch optimale 
Abläufe beim Einhängen der 
Motoren. Der Lackierer bewegt 
den Getriebemotor danach 
von Station zu Station. Das 
Herz des Lackierzentrums 
ist eine 22 m² große Lackier-
kabine mit Sektionen. Der 
Farbnebel und der Overspray 
werden Ȩber ein PaintblocMfil-
tersystem im Boden mit nach-
geschaltetem „M5“-Taschen-
filter abgesaugt. ��.��� mr�h 
Luftleistung ermöglichen das 
Lackieren im Dauerbetrieb. Die 
5tand\eiten von PaintblocMfil-
tern verlängern die Standzei-
ten um den Faktor 10 gegen-
über herkömmlichen Filtern. 
Die Lackierer können sich 
so mehr auf die Lackierung 
konzentrieren. Der nachfol-
gende kombinierte Abdunst- 
und Trocknungsbereich bie-

tet auf 56 m² genug Raum
zum Abdunsten sowie für 
langfristigere Trocknung. Hier 
befindet sich auch eine dritte 
Hub-/Senkstation.
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Mit der gestiegenen Pro-
duktivität sank der Energie-
einsatz je Lackiergut erheb-
lich. Durch die Kombination 
der energieeffi\ienten 5teu-
erungstechnik mit ökono-
mischem Gasflächenbren-
ner, Wärmerückgewinnung, 
frequenzgeregelten Motoren 
und sparsamer LED Beleuch-

tung konnten die Energiekos-
ten deutlich reduziert werden.
Axel Brinkmann, Geschäfts-
führer der Steinlen Elektro-
maschinenbau GmbH ist nach 
einem halben Jahr Praxisein-
satz vom neuen Lackierzen-
trum begeistert: „Unsere Getrie-
bemotoren zeichnen sich 
durch Langlebigkeit und Qua-
lität aus. Für uns ist es daher 
besonders wichtig, dass die 
Lackierung unserer Produkte 
erstklassig ist. Wir machen da 
keine Kompromisse. Die spe-
ziell auf unsere Arbeitspro-
zesse und Lacke abgestimmte 
Lackierkabine bietet unseren 
Lackierern optimale Arbeits-
bedingungen. Das sieht man 
den lacMierten Oberflächen 
an. Auch die Kosten für Strom 
und Gas konnten wir reduzie-
ren. Wir haben unsere Ziele 
mit dem neuen Lackierzen-
trum voll umsetzen können, 
und die Arbeit mit dem Höcker 
Polytechnik Team war ange-
nehm und konstruktiv von der 
ersten Planungsphase bis 
heute.“ 

Zum Netzwerken:
Höcker Polytechnik GmbH, 
Hilter, Siegfried Koch, 
Tel. +49 4928 990-337, 
Mobil: +49 151 1564 1355, 
siegfried.koch@hpt.net, 
www.hoecker-polytechnik.de 
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Außenansicht der Lackier-
kabine mit Fördersystem 
zum Trockner.

Innenansicht der Lackier-
kabine mit vertikaler Luft-
führung.

Drei Hub-Senkeinrichtungen 
erleichtern dem Lackierer 
die Arbeit. 

Fotos. Höcker Polytechnik

Die Lackierkabine ist speziell 
auf die Arbeitsprozesse und 

Lacke abgestimmt.




