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Nach 14 Monaten Planungs- 
und Bauzeit erscheinen die 
Produktionsbereiche der 
Teclac Werner GmbH in völlig 
neuem Glanz. Roboter haben 
den neu installierten Lackier-
Produktionsbetrieb in der 
erweiterten Anlage bereits 
übernommen und lackieren 
hochwertige Fahrzeugkom-
ponenten in bester Qualität.

Die Zeichen stehen auf Zu-
kunft und Fortschritt in der Ful-
daer Teclac Werner GmbH: „Wir 
haben bereits vor Monaten be-
gonnen, den Betrieb grund-
legend zu modernisieren und 
haben nun – vier Monate nach 
dem Serienanlauf – neue Maß-
stäbe in Sachen zukunftswei-
sende Produktion und Ferti-
gung gesetzt“, betont Arnold 
Gutberlet, Geschäftsführer der 
Teclac Werner GmbH, die zur 
Werner-Gruppe gehört. 

Die Investitionen des La-
ckierdienstleistungs-Komplett-
anbieters im vergangenen Jahr 
in die neue b+m Lackieranlage 
zeigen bereits jetzt die erwarte-
ten hervorragenden Ergebnisse. 

Hohe Prozesssicherheit

Die Flexibilität in der Anla-
genbestückung, die Prozess-
stabilität und die qualitativ 
hochwertigen Lackierergebnis-
se halten das, was in der Papier-
form angedacht war und kön-
nen es in einigen Bereichen gar 
übertreffen. Die Anlage ergänzt 
das bisherige Portfolio der 
Teclac perfekt und gliedert sich 
in den jetzt verbesserten inter-
nen wie externen Logistikab-

lauf optimal ein. Teclac veredelt 
alle Kunststoffteile, die in oder 
am Fahrzeug zu lackieren sind, 
in den jeweils passenden La-
ckieranlagentechniken. „Gera-
de die neu gewonnenen Mög-
lichkeiten der Anlagenbelegung 
und die hervorragenden Ergeb-
nisse auch bei größeren zu la-
ckierenden Teilen sind eine op-
timale Basis für unsere weitere 
Logistikkette bis an den End-
kunden. 

In der b+m surface systems 
GmbH einen regional ansässi-
gen Lackieranlagenhersteller 
als Partner zu fi nden, hat uns 
die Umsetzung der Aufgaben-
stellung deutlich erleichtert“ – 
so Arnold Gutberlet. 

Anforderungen an die neue 
Lackieranlage: Neben der Opti-
mierung von Qualität und Wirt-
schaftlichkeit war Flexibilität 
ein wichtiger Aspekt bei der Pla-
nung der vollautomatischen 
Roboterlackieranlage. Das Pro-

duktspektrum umfasst Kleintei-
le wie Türgriffe und Tankdeckel, 
mittelgroße Bauteile wie Blen-
den und Kühlergrills bis hin zu 
größeren Anbauteilen wie Spoi-
ler und Stoßfänger für die Auto-
mobilproduktion. 

Als eine besondere Heraus-
forderung an die Planungs-
teams gestaltete sich die Integ-
ration einer Prototypen- und 
Musterlackieranlage, in der so-
wohl automatisch lackiert, als 
auch Lackierprogramme für die 
Großserie erstellt werden kön-
nen. Der dort installierte Robo-
ter lässt sich automatisch zwi-
schen den Bereichen „Teachen“ 
und „Lackieren“ verfahren. Um 
den Serienanlauf zu beschleu-
nigen, wurde die Prototypen- 
und Musterlackieranlage be-
reits drei Monate vor dem Start 
der Serienanlage in Betrieb ge-
nommen und konnte so zur 
Schulung und Programmierung 
genutzt werden. 

Der Einlauf in die Lackieran-
lage erfolgt über die 5-Zonen-
Powerwash-Anlage. In Verbin-
dung mit einer automatischen 
Befl ämmeinrichtung durchlau-
fen die hochwertigen Kunst-
stoffanbauteile einen Vorbe-
handlungsprozess, der selbst-
verständlich den hohen Quali-
tätsansprüchen der Automobil-
industrie gerecht wird und bes-
te First-Run-Quoten verspricht. 

Die Applikation von Grun-
dierung, Basislack und Klarlack 
erfolgt in Umluft betriebenen 
Kabinen mit jeweils vier sechs-
achsigen Robotern, die beid-
seitig der Werkstücke installiert 
sind. Eine Verarbeitung von 
wasserbasierenden Lacken ist 
ebenso möglich, wie die Ver-
wendung von lösemittelhalti-
gen Lacken. Die Trocknung der 
Lacke erfolgt bei einstellbaren 
Temperaturen von bis zu 100 
°C. In der nachfolgenden Kühl-
strecke wird durch ein Direkt-
verdampfungssystem die Um-
lufttemperatur so eingestellt, 
dass sich die Werkstücke vor 
dem nächsten Lackauftrag auf 
die dafür optimale Oberfl ä-
chentemperatur abgekühlt ha-
ben.

Anlage ist für 200.000 
Skids pro Jahr ausgelegt

Der Einsatz hochmoderner 
b+m Robotertechnik in der ak-
tuellen Modellvariante „T1 X3“ 
ermöglicht in Bezug auf das 
Lackierergebnis die Einhaltung 
höchster Qualitätsstandards. 
Ergänzend dazu wird eine Re-
duzierung des Lackverbrauchs 
sowie die Reproduzierbarkeit 

Kunststoffteile vollautomatisch, 
effi zient und umweltgerecht lackieren
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Vier Roboter übernehmen als Lackiereinheit den Beschichtungs-
prozess und lackieren die auf Skids zugeführten Kunststoffteile. 
 Quelle: b+m surface systems GmbH
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von optimalen Lackierergebnis-
sen erreicht. Der von b+m neu 
entwickelte Prozessarm ver-
kürzt die Wege von der Applika-
tionstechnik zur Pistole. Mate-
rialverluste werden dadurch 
minimiert und Farbwechsel er-
folgen so innerhalb kürzester 
Zeit. Die Spülmedien werden in 

ein spezielles Auffangsystem 
geleitet und gesammelt. Er-
gänzt wird diese Technik durch 
die ständige Prozess-Überwa-
chung der Klimatisierungs- und 
Belüftungsparameter. 

Durch diese Maßnahmen 
werden perfekte Bedingungen 
zur Verarbeitung von Lacken 
unterschiedlichster Zusam-
mensetzungen erzeugt. Das 
große Produktspektrum der 
neuen Anlage von kleinen Tür-
griffkappen bis zu großvolu
migen Stoßfängern stellt be
sondere Anforderung an die 
Lackieraufnahmen. Um die ma-
ximalen Warenträgerabmes-
sungen optimal ausnutzen zu 
können, wurden die jeweiligen 
Belegungen der Warenträger 
bereits in der Planungsphase 
simuliert. Die zu lackierenden 
Bauteile wurden bei der Simu-
lation dreidimensional darge-
stellt. Bis zu 85% der Basis- 
programme konnten so vor  
Inbetriebnahme erstellt werden 
und mussten vor Ort nur noch 
geringfügig angepasst sowie  
optimiert werden. Am Ende  

der Simulation wurden die  
Programme zunächst im Tech-
nikumsroboter bei b+m ein- 
gelesen und praktisch getestet.

Im Hinblick auf die Umwelt-
bedingungen ist es gelungen, 
durch den Einsatz von umwelt-
schonenden Technologien die 
Emissionswerte gegenüber der 
ersetzten Altanlage erheblich 
zu reduzieren. Die Lackierkabi-
nen werden im Umluftsystem 
betrieben. Die Abführung der 
Abluftströme erfolgt über eine 
installierte regenerative Nach-
verbrennungsanlage, die neben 
dem gehobenen Anspruch an 
den Umweltschutz auch deut-
lich bessere Energieeffizienz-
werte gewährleistet. 

Die Kapazität der Anlage ist 
ausgelegt für über 200.000 Skids 
pro Jahr. Auf diesen Skids  
können sowohl Großteile (z.B. 
Stoßfänger) als auch Kleinteile 
(wie Türgriffe, Tankdeckel) auf-
gelegt werden. Die Produktivi-
tät der neuen Lackieranlage 
wurde deutlich erhöht und das 
bei minimiertem Personalauf-
wand und optimierter techni-

scher Reproduzierbarkeit der 
Lackierergebnisse. Die Anfor-
derungen an die moderne 
Oberflächenbeschichtung in 
der Automobilindustrie in den 
kommenden Jahren wurden be-
reits in der Konzeptentwicklung 
berücksichtigt, so dass die Aus-
richtung der Anlage diese Krite-
rien auch in Zukunft sicher-
stellt. Die neue Anlage bietet 
damit für das Haus Teclac eine 
gute Ausgangsposition für die 
eigene Wettbewerbssituation 
und erweitert das bisherige 
Spektrum noch weiter in  
den Bereich des hochwertigen, 
mehrschicht-basierten Verede-
lungsprozesses. 

Teclac Werner GmbH,  
Fulda, Tel. +49 661 8301-0,  
info@teclac.de,  
www.teclac.de; 
 
b+m surface systems GmbH, 
Eiterfeld, Bodo Kleie, 
Tel. +49 6672 9292-586,  
b.kleie@bm-systems.com,  
www.bm-systems.com

Die Materialzuführung der Skids in die Lackieranlage erfolgt automatisch.� Quelle (drei Fotos): Teclac Werner

Blick in die Anlage mit Lackierkabinen (links) und Powerwash. In der Prototypen-/Musterlackieranlage können die Lackierpro-
gramme „vorgeteacht“ und unter Produktionsbedingungen opti-
miert werden.�

	i	 ANLAGENDETAILS

Der Gesamtaufbau besteht 
aus folgenden wesentlichen 
Komponenten:

• �Aufgabebereich mit vier 
Arbeitsplätzen

• �Vorbehandlung mit  
5-Zonen-Powerwash  
und automatischer  
Blaszone mit integrierter 
Kipp-/Rüttelstation

• �automatische Beflämm
kabine mit zwei Robotern

• �Lackierkabine mit jeweils 
vier Robotern für Primer-, 
Basislack- und Klarlack-
auftrag

• �Abnahmebereiche im 
Ober- und Erdgeschoss

• �Tragkettenfördertechnik 
mit Lackierskids

• �Farbversorgungs- und  
Bedienraum

• �Prototypen-Musterteilean-
lage mit drei Trockenkam-
mern und verfahrbarem 
Roboter


