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Industrie-Lackieranlagen

Nasslack- und Pulverbeschichtungsanlagen
fur Industrie und Handwerk
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Vorbehandlung

g
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Vorbehandlungsanlagen

Zunehmende Anspriiche an die Qualitdt der
Oberfléchen sowie der starke Anstieg der
Wasserlack-Verarbeitung verlangen heute
nach einer optimalen Vorbereitung der
Werkstlcke.

Die Grundlage fiir eine erstklassige Qualitat
der Oberfléchen wird bei WOLF schon in
der Vorbehandlung geschaffen. Die exakte
Abstimmung der Prozessfolge auf das jewei-
lige Werkstlick ist dabei besonders wichtig.

WOLF Vorbehandlungsanlagen sind komplett
in Edelstahl ausgefiihrt.

Beheizte Zonen sind isoliert. Pumpen, Arma-
turen und Kontrollanzeigen sind ibersichtlich
angeordnet.

Vorehand\ung von KFZ-Teilen

Vorbehandlungsanlagen von WOLF zeichnen
sich insgesamt durch gute Zuganglichkeit
und Bedienungsfreundlichkeit aus.

WOLF Vorbehandlungsanlagen sind auf
hdchste Wirtschaftlichkeit unter strenger
Einhaltung der gesetzlichen Anforderungen
zum Umweltschutz ausgelegt.

Spllbader werden generell in Kaskadentech-
nik mehrfach genutzt.

Die Standzeitverldangerung der Aktivbader
erfolgt durch geeignete BadpflegemaBnah-
men, z.B. durch Olabscheider.

Beispiel einer 4-stufigen Vorbehandlungsanlage
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Nasslackierung

Spritzkabine mit Nassabscheidung

Spritzkabinen mit
Trockenabscheidung

Bei der Overspray-Abscheidung ist die
Trockenabscheidung Uber Filter das am
héufigsten gewahlte und wirtschaftlichste
Verfahren. Abhdngig von der BauteilgroBe
und der Liftflihrung werden die Filter
unterhalb der Gitterrostebene entsprechend
angeordnet oder in eine Absaugwand
integriert. Als Filter kommen héufig
Amerglassysteme zum Einsatz.

Bei hoheren Lackmengen empfehlen sich
Filtersysteme mit einer Kombination aus
Abscheidematte und Faltkartonfilter bzw.
einem Wiirfelfilter (Edrizzi), so dass auch hier
lange Standzeiten erreicht werden kénnen.

Nasslackierung

Spritzkabinen
mit Nassabscheidung

Bei kontinierlich hohen Stiickzahlen und
Kabinen mit offenen Ein- / Ausfahrt-
schleusen ist die Farbnebelabscheidung tber
eine Venturi-Auswaschung eine Alternative
zur Trockenabscheidung. Filterwechsel sind
hier nicht erforderlich.

Die gesamte Nassauswaschung ist in Edel-
stahl ausgeflhrt. Der Oversprayanteil wird
in einem separaten Kreislauf bei gesteuerter
Koaguliermitteldosierung in einem
Schlammaustragsystem mit Oberflachen-
rdumer entfernt.

Abdunstzonen

In den Abdunstzonen werden die Wasser-
und Losemittelanteile schonend aus der
Lackschicht entfernt. Dadurch wird eine
Blasenbildung bei der anschlieBenden Trock-
nung verhindert. Abdunstzonen werden wie
Trockner im Umluftbetrieb mit einem Frisch-
luftanteil betrieben.

Als Spezialist in der Klimatechnik bietet
WOLF L6sungen fir Klimabedingungen mit
geregelter relativer Feuchte, z.B. (iber
Sorptions- oder Kaltetechnik an, wenn dies
bei bestimmten Lackmaterialien erforderlich
wird.



Lacktrockner

Die Konvektionstrocknung ist nach wie vor
das am haufigsten angewandte Trocknungs-
verfahren, da auch komplizierte Geometrien
sicher getrocknet werden kénnen. Bei der
Konzeption des Trockners wird auf eine
gleichmaBige Durchstrémung des Werk-
stlickraums und auf eine gute Isolierung
geachtet.

Die Beheizung erfolgt indirekt mit einem
Warmetauscher. Damit werden die Rauch-
gase von der Prozessluft getrennt, eine
Reaktion mit dem Lackmaterial ist somit
ausgeschlossen.

Kiithlzonen

Bei Lackieranlagen mit Mehrschichtaufbau,
d.h. mit mehreren Lackier- und Trockenvor-
gangen in Serie, mlissen die Bauteile nach
der Trocknung vor Einfahrt in die ndchste
Spritzkabine wieder abgekiihlt werden,
damit die neue Lackierung einwandfrei
appliziert werden kann.

Ebenso werden Kiihlzonen nach der Klarlack-
trocknung installiert, wenn die Strecke zur
Teileabnahme zu kurz ist.

Fur Kihlzonen werden in der Regel spezielle
Aggregate eingesetzt, welche im Frisch- /
Fortluft- und im Teilumluftbetrieb gefahren
werden.

Der Betrieb der Kiihlzone mit Kéltetechnik
bietet den Vorteil stets gleicher Zonen-
temperatur, erfordert jedoch einen deutlich
hoheren Energieeinsatz. Der Einsatz der
Kaltetechnik macht dort Sinn, wo Kiihlzonen
aus Platzgriinden nur sehr kurz gebaut wer-
den kdnnen.

Lacktrockner

Abdunstzonen

poe

Klimatechnik

Klimatechnik

Als Produzent von Heizungs-, Liftungs-
und Klimaanlagen bietet WOLF das volle
Programm fiir die Lackiertechnik von der
einfachen Beheizung bis hin zur Vollklimati-
sierung in festen BaugréBen.

Schon immer war es flir WOLF ein Anliegen,
MaBnahmen zur Energieeinsparung, z.B
durch Wérmertickgewinnung, Betriebs-
artensteuerung und durch Energiespar-
schaltungen, konsequent umzusetzen.

Aus dem breiten Spektrum an Warme-
riickgewinnungssystemen kann fir jeden
Anlagentyp die optimale Lésung gewahlt
werden.



Pulverbeschichtung

Pulvereinbrennofen

Pulverbeschichtungs-
anlagen

WOLF Pulverbeschichtungsanlagen sind
bereits bei vielen mittelstandischen
Unternehmen und Lohnbeschichtern fir
verschiedene Produkte wie z.B. Schalt-
schrankverkleidungen, Armaturen,
Traktorenteile etc.im Einsatz.

Der Materialfluss der Werkstiicke wird
in den meisten Fallen mit Power &
Free- Fordertechnik, bei Anlagen ohne
logistische Anforderungen mit einem
Kreisforderer realisiert.

Pulverbeschichtungsanlage

Pulverspriihkabinen

WOLF Pulverkabinen sind innen absolut glatt
ausgeflhrt und schnell zu reinigen. Je nach
Farbanzahl und Haufigkeit der Farbwechsel
kommen unterschiedliche Konzepte zur Pul-
verriickgewinnung zum Einsatz.

Bei hdufigen Farbwechseln werden entweder
Zyklonabscheidungen oder Konzepte mit
verfahrbaren Kabinen gewahlt.

Fir Anlagen mit groBen Chargen gleichen
Farbtons sind Kabinen mit einem Wechselfil-
terwagen die richtige Losung.

Pulvereinbrennofen

Einbrenndéfen von Wolf werden aus hoch-
isolierenden, stabilen Stahlblechkassetten
hergestellt. Je nach Anlagenkonzept wer-
den Durchlauféfen oder Kammertrockner
realisiert. Durchlaufofen sind entweder als
hohergestellte A-Trockner oder mit Umluft-
schleusen ausgefiihrt.

Die Beheizung erfolgt indirekt mit Ol oder
Gas iber einen Warmetauscher mit héchster
Energieausnutzung.




Fordertechnik

Power & Free Bodenférderer

Fordertechnik

In WOLF-Lackieranlagen finden Sie ein
sehr breites Spektrum an Fordersystemen
von der einfachen Handschiebebahn bis
zur hochflexiblen Power & Free-Anlage
mit elektronischem Signalaustausch zur
Robotersteuerung.

Welcher Forderer-Typ sich fir Ihre Anlage
am besten eignet, hangt von vielen Fak-
toren ab.

Power & Free System

GroBe und schwere Bauteile werden
meist mit taktgesteuerten Systemen, wie
Power & Free-Anlagen transportiert.

Dieser Forderer-Typ wird auch eingesetzt,
wenn unterschiedliche Verfahrwege durch
die Anlage moglich sein sollen oder unter-
schiedliche Prozesszeiten beim Lackieren
oder Trocknen auftreten.

Kreisforderer

Kreisforderer transportieren die Bauteile
in kontinuierlicher Geschwindigkeit durch die
Anlage.

Dieser Typ des Forderers bietet sich an, wenn
Bauteile in kurzen Absténden hintereinander
transportiert werden kénnen, wenn ein
Ausschleusen nicht erforderlich ist, und die
Prozesszeiten weitgehend gleich sind.

Handschiebetechnik-_

Hangeforderer

Power & Free- oder Kreisférderer als
Héngeforderer haben den Vorteil, dass auf
storende Bodenschienen verzichtet werden
kann.

Bodenforderer

Bodenforderer als Power & Free- oder Kreis-
forderer sind dort bevorzugt im Einsatz, wo
eine mogliche Verschmutzung von oben
unbedingt vermieden werden muss, z.B bei
der Lackierung von hochwertigen Kunst-
stoffteilen fiir die Automobilindustrie.

Handschiebetechnik

Einfach aber wirkungsvoll. Zum Einsatz kom-
men Systeme mit ausschlieBlich manueller
Bedienung oder mit teilweise automatischem
Transport, beispielsweise durch den heiBen
Trockenbereich.




Steuerungstechnik

Online-Service

Visualisierung

Steuerungstechnik

Die gesamte Steuerung der Anlage, der
Verfahrens- und Fordertechnik wird bei
uns im Haus geplant und gebaut.

Dies ist ein sehr wichtiger Aspekt, denn
sollte doch einmal ein , Steuerungs-
problem” auftreten, sind Sie bei unseren
versierten Fachleuten in guten Handen.

Steuerungstechnik

Visualisierung

Uber das Touch-Display am Schaltschrank
ist die Anlage einfach zu diberpriifen und zu
regeln.

Die gesamte Anlage ist hier schematisch
visualisiert und samtliche Parameter sowie
die Betriebszustande kdnnen zentral lber-
wacht werden.

Bei kombinierten Lackier- und Trockenkabi-
nen werden die Betriebszustande durch die
Betriebsartenleuchte angezeigt.

Online-Service

Jede Anlage wird bei WOLF auf Modem
geschaltet. Diese Online-Anbindung hat
sich als eine sehr hilfreiche Uberwachungs-
funktion bewahrt.

Was also beim Kunden am Schaltschrank
angezeigt wird, ist bei Bedarf auch in
unserer Servicestelle prasent.

In vielen Fallen kann der Fehler auf diese
Weise identifiziert und die Stérung schnell
behoben werden.

Entfernungen spielen dabei keine Rolle.
Einfacher und schneller ist Service nicht
moglich.




Klimatechnik

Heizung

Klimatechnik

In Ergénzung zu den vielfach bewéhrten
Serienaggregaten fiir Lackierkabinen und
Trockner bietet unser Geschaftsbereich
Klimatechnik das volle Programm luft-
technischer Anlagen auch fiir Anforde-
rungen wie Be- und Entfeuchtung sowie
Kihlung.

So erhalten Sie auch anspruchsvolle
Anlagentechnik aus einer Hand.

Modernste und energieeffiziente Technik
erhoht die Wirtschaftlichkeit und sichert
eine hohe Anlagenverfiigharkeit.

Klimatisierung mit Warmerlickgewinnung

Heizung

Die Beheizung von Spritzkabinen und Trock-
nern erfolgt indirekt Gber einen hochwer-
tigen WOLF-Wérmetauscher mit Ol oder Gas
oder iber einen Warmwasserkreislauf.

Bei Ol- oder Gasbefeuerung werden die
Rauchgase strikt von der Prozessluft
getrennt.

Sinnvolle Ergénzungen sind heute Systeme
mit Unterstlitzung aus Maschinenabwarme
und Blockheizkraftwerken. Ebenso sinnvoll
ist die Anbindung an Hackschnitzel- oder
Pellet-Heizanlagen.

Befeuchtung

Bei Wasserlacken wird oft eine konstante
Luftfeuchte in der Spritzkabine gefordert.

Je nach Anforderung werden Spriihbefeuch-
ter (Luftwéscher), Hochdruckbefeuchter oder
Dampfbefeuchter eingesetzt.

Zu beachten ist, dass fir eine Erhohung
der relativen Feuchte deutlich mehr Energie
eingesetzt werden muss. Nach Mdglich-
keit sollte hier ein System zur Warme- und
Feuchterlickgewinnung eingesetzt werden
(s. Warmerlickgewinnung)

Kiihlung

Die Kihltechnik kommt da zum Einsatz, wo
Kiihlzonen aus Platzgriinden nur sehr kurz
gebaut werden kénnen und wo generell
entfeuchtet und gekiihlt werden muss.

Hier sind unsere Spezialisten aus dem Kalte-
bereich gefragt, die bereits in der Planungs-
phase das benétigte System exakt an die
Vorgaben anpassen.

Warmeriickgewinnung

Nicht zuletzt durch die hohen Energiepreise
sind Warmeriickgewinnungssysteme
inzwischen nicht mehr aus der Oberflachen-
technik wegzudenken.

Es ergeben sich Einsparungen von enormer
Héhe, die sich trotz des geringen finanziellen
Mehraufwands in Kiirze amortisieren.

WOLF bietet fir jeden Einsatzbereich die
optimale L8sung.
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Anlagen Portrait: Nasslackierung Kunststoff
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Roboter verfahrbar

High-Tech fiir Brummis

Die Firma Diebald in Rosenheim als einer der
groBen Systemlieferanten der Nutzfahrzeug-
Sparte setzt konsequent auf Lackieranlagen-
Technik aus dem Hause WOLF.

Alle wesentlichen Kunststoff-Anbauteile am
Truck eines bekannten LKW-Herstellers
werden in WOLF-Anlagen mit
7-Achs-Robotern und besonders effizienter
Applikationstechnik automatisch lackiert.

Die installierte Anlagentechnik hat mittler-
weile eine beeindruckende GréBenordnung
erreicht.

NasslackstraBen mit Bodenforderer

NFZ-Zulieferindustrie

Anlagentyp  Nasslacklinien

Werkstiicke  Nfz-Kunststoffteile
Hochdacher,
StoBfanger,

Windabweiser etc.

BauteilegroBe 2500 x 2000 x 1600

mm (LxBxH)
Teilegewicht 250 kg
Anlagenschema

10

Fordersystem
Taktzeit
Applikation

Lacksystem

Power & Free

6 min

Nasslack
Automatik-Beschichtung

Wasserlacke

Fordersystem
M Reinigung
M Lackieren
Farbversorgung / Lackraum
[ Abliiften / Abdunstzone
M Trockner

t}  Be-/Entladen
<«@» Roboter verfahrbar



Nasslackieranlage mit Handschiebetechnik

Fiir ganz besondere Autos

Die Firma ZenTec ist gefragter Lieferant der
Automobilindustrie bei der Realisierung von
Sonder-Fahrzeugserien im Premiumbereich.

Entwickelt werden unter anderem extra-
vagante Karosserieteile, um Fahrzeuge
kleiner bis mittlerer Sonderserien zu
individuellen, begehrten Schmuckstiicken
zu gestalten.

Ins Werk Miilheim-Karlich wurden bereits
zwei Lackieranlagen von WOLF geliefert.

Automobil-Zulieferindustrie

Anlagentyp  Nasslackierung Taktzeit
Werkstiicke  Kunststoff-AuBenteile ~ Applikation
(StoBfanger, Schweller,
Zierleisten etc.) Lacksystem

BauteilegroBe 2200 x 1000 x 1200
mm (LxBxH)

Fordersystem Transport
auf Handwagen

Anlagenschema

Lack'\erkabie

variabel

Nasslack

manuelle Beschichtung

Wasserlacke

t

Reinigung

Lackieren

Farbversorgung / Lackraum
Trockner

Be- / Entladen



Anlagen Portrait: Nasslackierung Kunststoff

Lackschlammentsorgung

Automatisch in Reihe

Die Firma H&B Lackierwerk in Bersenbriick
bietet hdchste Qualitat in der Oberflachen-
veredelung fir den Automobil-Innenraum
(Kunststoffe) und die Fahrwerksperipherie
(Metall).

Am Standort Bersenbriick wird schon seit
vielen Jahren in WOLF-Anlagen lackiert.
Die jlingste Investition tétigte das Unter-
nehmen fiir eine hochmoderne Automatik-
linie fiir die Beschichtung von KFZ-Kunst-
stoff-Innenteilen.

Lackieranlage fiir Fahrzeug-Interieur

Automobil-Zulieferer
Anlagentyp  Softfeel-Lackieranlage
Werkstiicke  Kfz-Innenteile
BauteilegroBe 1000 x 300 x 1200

mm (LxBxH)
Fordersystem Boden-Kreisforderer
Taktzeit 1 min

Applikation  Roboter-Applikation

Lacksystem  Wasserlacke

Anlagenschema

Fordersystem

lonisierung

Lackieren

Farbversorgung / Lackraum
Abliiften / Abdunstzone
Trockner

Kiihlzone

Roboter stationar

-

Be- / Entladen
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Spot-Repair-Linie: Lackierkabine

Zagreb legt zu

Die Firma Ad Plastik ist ein namhafter
Zulieferer fir die Automobilindustrie.

Am Hauptsitz Zagreb wird ein breites Spek-
trum an Kunststoff-Innenteilen und AuBen-

teilen produziert.

Die Stiickzahlen sind mittlerweile so hoch,

dass eine eigene Spot-Repair-Anlage vorge-

sehen werden musste. Die Entscheidung
fiel auf WOLF.

Anlagenschema

L]
L
Ll

i

Die Kabine ist flr 6 Arbeitsplatze mit Appli-
kationstechnik, IR-Strahler, Schleif- und
Polieranlagen komplett eingerichtet.

Die fertigen Bauteile werden anschlieBend
mit einem Transportwagen automatisch
durch die Abdunstzone und den Trockner
gefordert.

13
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Trockner

Lackierkabine mit IR-Trockner

Automobil-Zulieferer

Anlagentyp
Werkstiicke
Fordersystem
Taktzeit
Applikation
Lacksystem

t

Spot-Repair-Linie
StoBfanger
Boden-Taktforderer
variabel
Spot-Repair

Wasserlacke

Fordersystem

Lackierkabine mit IR-Trockner
Abdunstzone / Schleuse
Trockner / IR-Trockner

Be- / Entladen




Anlagen Portrait;: Nasslackierung Metall und Kunststoff
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Aggregatetechnik Lackieranlage fur Kfz-Teile

Am laufenden Band Automobil-Zulieferindustrie

Die Firma Brandl in Mamming hat sich auf Anlagentyp  Nasslackierung Applikation  Roboter-Applikation

die industrielle Lackierung von Fahrzeugan- ..

bauteilen spezialisiert. Werkstiicke  Kfz-Metall- und Lacksystem  Wasserlacke
Kunststoffteile,

Aufgrund der hohen Nachfrage nach Sonder- StoBfanger, Schweller,

serien, reifte auch die Idee nach einer flexib- Zierleisten, etc.

leren und effizienteren Anlagenldsung. . .
Aus diesem Grund investiert% die Fim?a BauteilegroBe 2200 x 1000 x 1200
Brand| in eine neue vollautomatische mm (LxBxH)
Lackieranlage von WOLF, in welcher nicht Fordersystem Power & Free

nur Metall- sondern auch Kunststoffteile

veredelt werden konnen. Taktzeit 5min

Der Einsatz von 4 Lackierrobotern macht
diese Anlage zu einer besonders effizienten,
schnellen und prézisen LackierstraBe fir
hohe Stiickzahlen bei hochster Qualitat.

Flexible Fordertechnik
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Fordersystem mit Fahrerhdusern und Ladeflachen

Kompakt und vielseitig

Multicar ist internationaler Marktfihrer
in der Herstellung von Geratetragern und
Transportern fir Kommunen und den
Garten- und Landschaftsbau.

Am Standort Waltershausen in Thiringen
investierte Multicar in ein umweltscho-
nendes Lackierkonzept, bestehend aus einer
KTL- und einer Decklacklinie.

Mit einer Hangebahn kénnen die insgesamt
6 kombinierten Lackier- und Trockenanlagen
von WOLF schnell und flexibel beschickt
werden. Die flexible Prozesssteuerung der
Anlagentechnik fir den Decklack wurde auf
die Produktion der Multicar-Geratetrager
ideal abgestimmt.

Multicar setzt mit dem neuen Anlagen- und
Lackierkonzept ein Zeichen in der industriel-
len Fertigung.

Geratetrager und Transporter
Anlagentyp
Werkstiicke

Nasslackierung

Fahrzeuganbauteile,
Fahrerhauser

Fordersystem Handschiebetechnik

Applikation  Nasslack

manuelle Beschichtung
Lacksystem  Wasserlacke
Anlagenschema

LackierstraBe

—

‘\,
|

Fordersystem

M Kombikabine
Lackieren / Trocknen

t} Be-/Entladen



Anlagen Portrait: Nasslackierung Metall

Ansicht Lackierkabine

Da sieht der Winter rot

Die Firma Kugelmann in Rettenbach ist ein
erfolgreiches Maschinenbauunternehmen,

das durch standige Neuentwicklungen eine
fuhrende Marktposition erreicht hat.

Zur breiten Produktpalette gehdren unter
anderem Schneerdumer und Streumaschi-
nen fiir den Winterdienst, Maschinen fiir
die Pflege hochwertiger Rasenflachen im
Sportbereich, sowie komplette Kabinen fiir
Werkzeugmaschinen.

Das kontinuierliche Wachstum fiihrte zur
Erweiterung der Produktionshallen und zur

Investition in eine Lackieranlage von WOLF.

Lackieranlage mit Handschiebetechnik

Maschinenbau
Anlagentyp  Nasslackierung Taktzeit
Werkstiicke  Bauteile fiir Applikation
Kommunalfahrzeuge, Lacksvstem
Schutzkabinen y
etc.
BauteilegroBe 4000 x 2000 x 2500
in mm (LxBxH)
Teilegewicht bis max. 600 kg
Fordersystem Handschiebetechnik
Anlagenschema
| I [ |
1
| S |
[
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variabel
manuelle Beschichtung

High-Solid-Lacke




Fordersystem

e ——

Farbmischraum

Vorbereitung / Reinigung

| I |

t

Fordersystem
Sandstrahlen
Vorbereitung / Reinigung
Lackieren

Abliiften / Abdunstzone
Farbmischraum

Trockner

Be- / Entladen




Anlagen Portrait: Nasslackierung Metall

Teilegewicht bis 4300 kg
v |

Aggregatetechnik

Lackieranlage fiir Baumaschinen und Krane

Volle Kraft hinauf Baumaschinen / Krane

Bison Palfinger, eine Tochter des Palfinger- Anlagentyp  Nasslackierung Applikation  manuelle Beschichtung
Konzerns, stellt Hubarbeitsbiihnen aller .. )

GroBen her. Das Teilespektrum reicht von Werkstiicke  Krane Lacksystem  Wasserlacke
Transporteraufbauten mit einer Hubhche BauteilegroBe 9000 x 2500 x 2000

von 12 m bis hin zu Bihnen mit einer mm (LxBxH)

Hubhoh 61 m. i i
ubhdhe von 61 m Teilegewicht  bis max. 4300 kg

Aufgrund der hohen Zuwachsraten wurde

am Standort Lobau eine neue Lackieranlage Fordersystem Héngebahn mit

gebaut. Drehweichen
Taktzeit 45 min
Anlagenschema

Fordersystem mit Hub-/Senkstation
Sandstrahlen / Waschkabine

Haftwassertrockner

|

B Abkuhlen, Spachteln, Schleifen
H M Lackieren

|

|

Abliften / Abdunstzone
Trockner
Frisch- / Abwasseraufbereitung

t} Be-/Entladen
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Abluften / Abdunstzone

Lackieren Trockner



Anlagen Portrait: Nasslackierung Metall

Integrierte Hebebiihne Lackier- und Trockenanlage fiir Sonderfahrzeuge

Vielseitige Gipfelstiirmer

Die ,PistenBully"-Modellreihe der Firma
Kasshohrer Gelandefahrzeug AG ist in der
Peripherie des klassischen und modernen
Wintersports aktiv. Von der Loipenpflege
und Steilhangpraparierung bis hin zur
Gestaltung und Pflege von Funparks reicht
das Einsatzgebiet des Spezialfahrzeugs.

Eine dauerhafte und strapazierfahige Ober-
flachenbeschichtung ist in diesen speziellen
Bereichen besonders wichtig.

WOLF Lackieranlagen liefern die geforderte
hohe Qualitat der Lackierung.

Sonderfahrzeugbau

Anlagentyp  Nasslackierung Fordersystem Transport

Werkstiicke  Fahrzeugteile und ALV AT )

Kabinenrahmen, Taktzeit variabel

G EINTES: Applikation  Nasslack
BauteilegroBe 3500 x 1900 x 1600 manuelle Beschichtung

5400 x 3100 x 1950

mm (LxBxH) Lacksystem  Wasserlacke

Teilegewicht bis 5000 kg

Anlagenschema

W Lackieren

M Trockner

t} Be-/Entladen




Unterteilbar fir unterschiedliche BauteilgroBen

Hoch hinaus

Die CWA Constructions SA/Corp.mit Sitz in
CH-Olten entwickelt, produziert und liefert
weltweit Luftseilbahnkabinen, Monorails,
Standseilbahnwagen und andere Spezial-
fahrzeuge aus Aluminium.

Die CWA ist ein Tochterunternehmen der
Doppelmayr-Gruppe, dem weltweiten
Marktfihrer von Seilbahnen.

Die Seilbahnkabinen sind extremen
Witterungsverhaltnissen ausgesetzt.

In tropischen Gebieten und in Meeresnéhe
ist ein sehr hoher Korrosionsschutz
erforderlich, im Hochgebirge dagegen
werden hohe Anforderungen an den
UV-Schutz gestellt. Die Farbvielfalt ist
ahnlich hoch wie in der Automobilindustrie.

Die drei TAIFUNO vision Kabinen werden
hochflexibel als Durchlauf-Lackieranlage
(Lackieren, Abliiften, Trocknen) oder jeweils
eigenstandig als Kombikabinen genutzt.

Mit gedffneten Rolltoren zwischen den
Kabinen erhalt man eine Zwei-Kabinen oder
Drei-Kabinen-GroBraumanlage fir groBe
Ziige und Shuttles.

Sonderfahrzeugbau
Anlagentyp  Nasslackierung
Werkstiicke  Fahrzeugteile und
Kabinenrahmen,
Gesamtfahrzeuge
BauteilegroBe 3000 x 4000 x 3000
7000 x 4000 x 3000
12000 x 4000 x 3000
mm (LxBxH)
Teilegewicht max 800 kg
Anlagenschema

Fordersystem Transport
auf Handwagen

Taktzeit
Applikation

Lacksystem

B Kombikabine
Lackieren / Abdunsten / Trocknen
Farbmischraum

t} Be-/Entladen
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variabel

Nasslack
manuelle Beschichtung

Wasserlacke




Anlagen Portrait: Nasslackierung Metall

T 1 o™

il :
Wasch- / Trockenkabine

Hochwertige Lackierung fiir Industrielle Bauteile

Industrielackierung Maschinenbau
Die Firma Burkhartsmaier hat sich seit der Anlagentyp  Nasslackierung Fordersystem Handschiebetechnik
Grlindung im Jahr 1973 zu einer leistungs- .. o e . .
starken Unternehmensgruppe entwickelr Werkstiicke Baute|lel fiir die . Taktzeit variabel
allgemeine Industrie,

Applikation  manuelle Beschichtung

Die Sparte Industrielackierung ist seit Jahren Nfz-Industrie,
ein anerkannter und zuverlssiger Partner Windkraftanlagen Lacksystem  Wasserlacke
vieler mittelstandischer und groBer Unter- etc.

nehmen im Maschinen- und Anlagenbau. BauteilegréBe 3000 x 2000 x 2500

Die stetig steigenden Stlickzahlen und die mm (LxBxH)
hohen Anforderungen der Kunden an die
Oberflachentechnik waren ausschlaggebend
fur die zukunftsweisende Investition in ein
neues Beschichtungszentrum.

Teilegewicht  bis max. 1000 kg

Neben der Nasslacklinie, die mit modernsten Anlagenschema
Warmerlickgewinnungs-Systemen ausge-

stattet ist, verfiigt die Anlage Uber eine
Vorbehandlungskabine, in der die Bauteile

im Hochdruck-Reinigungsverfahren eine D
Eisenphosphatierung mit anschlieBender

Klarspilung erhalten.

Fordersystem mit Hub- /Senkstation
D 4 Wasch-/ Trockenkabine
B Kombikabine
Lackieren / Trocknen
Farbmischraum
M Trockner
t} Be-/Entladen
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Automatische LackierstraBe mit Roboter-Applikation

Sonnengelbe Gabelstapler

Die Jungheinrich AG ist einer der groBten
Anbieter in den Bereichen Flurforderzeug-,
Lager- und Materialflusstechnik weltweit.
In der Lagertechnik ist Jungheinrich fihrend
in Europa.

Im abgebildeten Moosburger Werk werden

u.a. Stapler gebaut und in WOLF Lackieranla-

gen in der Firmenfarbe gelb lackiert.

Anlagenschema

il
1

Maschinenbau / Fordertechnik

Anlagentyp  Nasslackierung Applikation
Werkstiicke  Gabelstapler-Bauteile  Lacksystem
BauteilegroBe 1300 x 1000 x 1000

mm (LxBxH)
Teilegewicht 1800 kg
Fordersystem Power & Free

Bodenforderer
Taktzeit 10 min

23

Aggregatetechnik

Roboter-Applikation

Wasserlacke

H

Fordersystem
Vorwarmen
Reinigung
Lackieren
Abdunstzone
Trockner
Kiihlzone

Be- / Entladen

@ Roboter stationar



Anlagen Portrait: Nasslackierung Metall

-

Diisen-Haftwassertrockner 4 GroBraumkabinen

Schwere Jungs Baumaschinen
Auch in Russland verfolgt Volvo das Ziel, Anlagentyp  Nasslacklinie Applikation  Nasslack

mdglichst nahe beim Kunden zu produzieren. manuelle Beschichtung

Und Bagger sind ein Schliisselprodukt in Werkstiicke  Baumaschinen,

diesem <chnell wachsenden Markt speziell Bagger Lacksystem  High-Solid-Decklacke
Aus diesem Grund ging im Werk Kaluga Bauteilegrofe 120(28 )(83:)00 x3700
die neue top moderne Bagger-Produktions- mm {LXBX
anlage in Betrieb. Teilegewicht  bis 48t
Es werden dort 6 Baggermodelle gebaut, Fordersystem Eigenantrieb
bis hin zum 48-Tonnen-Modell EC-480. . :
Taktzeit ca. 45 min

Nach der Montage erhalten die Bagger in
der neuen Lackieranlage ihr perfektes Finish
fur die Auslieferung an die Kunden.

Zusammen mit seinem russischen Partner AnlagenSChema

plante und realisierte WOLF die Lackier- Waschkabine
anlage, bestehend aus 4 GroBraumkabinen

. . M Haftwassertrockner
mit Abmessungen von je 16 x 8 x 8 m
(LXBxH). Lackieren

Bl Trockner

t} Be-/Entladen




Lackieranlage fur Dieselmotoren

Leistungsstarke Zugmaschine

Die Firma Tutaevskij Motorenwerke ist einer
der groBten Hersteller von Dieselmotoren in
Russland. Am Hauptsitz Jaroslawl werden
Motoren fiir die unterschiedlichsten Bereiche
entwickelt. Die Motoren finden in LKW'’s,
Bussen, Traktoren, Baumaschinen und wei-
teren groBen Maschinen und Fahrzeugen ihr
Einsatzgebiet.

Tutaevskij setzt bei der Lackierung auf deut-
sche Technik aus dem Hause WOLF.

Die LackierstraBe bietet mit einem automa-
tischen Fordersystem mit Drehvorrichtung
genlgend Comfort um die bis zu einer Tonne
schweren Dieselaggregate mit Leichtigkeit zu
lackieren.

Beférderung zum Trockner

NFZ-Zulieferindustrie

Anlagentyp  Nasslackierung Applikation  Nasslack
Werkstiicke  Motoren manuelle Beschichtung
BauteilegroBe 1300 x 930 x 1130 Ladeysisn  Waserlde

mm (LxBxH)
Teilegewicht 1000 kg

Fordersystem Power & Free

Taktzeit 9 min
Anlagenschema
Fordersystem
W Lackieren
M Trockner

t} Be-/Entladen




Anlagen Portrait: Nasslack- und Pulverbeschichtung

-

Nasslacklinie

Pulverspriihkabine

Vielfalt aus Bayern

Die Firma Schletter fertigt in Oberbayern ein
enorm reichhaltiges Spektrum an Produkten.

Solar-Montagesysteme, Lichtkastensysteme,
Aluminium-Strangpressprofile, Messeauf-
bauten, SchweiBkonstruktionen und die
Innenausstattung von Schienenfahrzeugen
sind nur einige davon.

Zum weltweiten Kundenkreis gehoren unter
anderem die Bahnindustrie, Messebaufirmen
und Fahrzeughersteller.

Der Firmenleitung des Familienbetriebs liegt
die Qualitat der Produkte mit dem Namen

Schletter besonders am Herzen. Nicht zuletzt
deswegen hat man sich hier zur Anschaffung
dieser modernen Lackieranlage entschieden.

Metall- & Messebau, Solartechnik

Anlagentyp  Kombinierte Nasslack- ~ Teilegewicht
/ Pulverbeschichtungs- ..
Fordersystem
anlage
Werkstiicke  Aluminium- und Takezeit
Stahlteile fiir Applikation
Metallbau, Messebau, ~ Pulver
Solartechnik Applikation
BauteilegréBe 6000 x 1000 x 2200 Nasslack
mm (LiBxH) Lacksystem
Anlagenschema
T e 3
O E= -
|l e B e | C—= ——|
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600 kg
Power & Free

6 min

Automatik-Applikation

manuelle Beschichtung

Pulverlacke / Wasserlacke

Fordersystem

5 Kammer- / 9 Stufen-Vorbehandlung
Haftwassertrockner

Lackieren / Pulverbeschichten

Abdunstzone

Trockner / Einbrennofen
Frisch- / Abwasseraufbereitung 0G
t} Be-/Entladen



Pulverbeschichtung Aluminium

mbrennofen

E
|
i
|
L
!

Kiihizone . 4-Zonen-Vorbehandlung

Qualitat fiir's Motorrad Automobil-Zulieferindustrie

Die Firma WELCO hat sich auf die Ober- Anlagentyp  Pulverbeschichtung Applikation  automatisch
flachenveredelung von Automobil- und ..

Motoradteilen in Designqualitat spezialisiert. Werkstiicke  Motorrad-Rahmen Lacksystem  Pulverlacke
Am Standort Bruck bei Regensburg sind zwei BauteilegroBe 600();_630}_'); s

Pulverbeschichtungsanlagen mit modernster mm {LXBX

Technikausstattung installiert. Teilegewicht 25kg

Fordersystem Power & Free

Taktzeit 1-2 min
Anlagenschema
ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ I Fordersyste
uuu;;;;;; _ Vorbehandlung
Ill . H B Haftwassertrockner
H M Pulverbeschichten
.l oo — W Einbrennofen
0 O B ﬁ_ﬁﬁh M Kihlzone
[ : hhhhh u:: Frisch- / Abwasseraufbereitung
_ e T t} Be-/Entladen
@ Roboter stationar



Anlagen Portrait: Pulverbeschichtung Stahl

Automatische Pulverbeschichtung

Gut gemischt

Seit 1974 beschaftigt sich die Firma Collomix
erfolgreich mit der Thematik des Rithrens
und Mischens von Farben, Klebern, Mortel
und anderen Materialien.

Die standige Entwicklung innovativer
Produktneuheiten hat Collomix zu einem
weltweit fiihrenden Hersteller in der Riihr-
und Mischtechnik gemacht.

Die hohe Oberfldchenqualitét erhalten die
Bauteile in einer Pulverbeschichtungsanlage
von WOLF.

Pulverbeschichtung von Riihrwerken

Baumischtechnik / Industriemischtechnik

Anlagentyp  Pulverbeschichtung Applikation
Werkstiicke  Rihrwerke, Mischer Lacksystem
und Zubehér
BauteilegroBe 300 x 400 x 650 mm
(LxBxH)

Fordersystem Kreisforderer

Forderge-
schwindigkeit 2 m/min.

Anlagenschema

28

Automatik-Beschichtung

Pulverlacke

Fordersystem

Vorbehandlung
Haftwassertrockner
Automatische Pulverbeschichtung
Einbrennofen

Kiihlzone

Frisch- / Abwasseraufbereitung

Be- / Entladen



Iverbeschichtung von Landmaschinen

Strapazierfahige Gerate

Als junges, innovatives Unternehmen entwi-
ckelt und produziert die Firma Kerner land-
wirtschaftliche Gerate zur Bodenbearbeitung
mit hohem technischen Standard.

Die moderne und leistungsféahige WOLF Pul-
verbeschichtungsanlage sichert den beson-
ders hohen Qualitatsstandard.

Anlagenschema

Landmaschinentechnik

Einbrennofen

Anlagentyp  Pulverbeschichtung Applikation  manuelle Beschichtung
Werkstiicke  Landmaschinenteile Lacksystem  Pulverlacke
BauteilegroBe 6000 x 1000 x
2200 mm (LxBxH)
Teilegewicht 1000 kg
Fordersystem Power & Free
Taktzeit 15 min
_ Fordersystem
_ — 3-Zonen-Vorbehandlung
M Haftwassertrockner
M Pulverbeschichten
—

t

Frisch- / Abwasseraufbereitung

Be- / Entladen



Anlagen Portrait: Pulverbeschichtung Stahl

Pulverspriihkabine .

Flexibel Pulverbeschichten

Die Firma Hofmann in Murnau ist ein
mittelstandischer Betrieb, der urspriinglich
mit einer Lackiererei fiir die Unfallinstand-
setzung startete.

Aufgrund der groBen Nachfrage im Serien-
lackierbereich und zum weiteren Ausbau der
Geschaftsbeziehungen wurde eine Pulver-
beschichtungsanlage von WOLF installiert.

Zum Produktprogramm gehdéren Stahlteile
fur die allgemeine Industrie sowie PKW- und
Nfz-Anbauteile (MAN).

Pulverbeschichtung von PKW- und Nfz-Anbauteilen

B
[!Liimm Il

S

Industrie / Handwerk

Anlagentyp  Pulverbeschichtung
Werkstiicke  Stahlteile
BauteilegroBe 2200 x 600 x 1500
mm (LxBxH)
Sonderldngen 5000
mm
Teilegewicht 150 kg
Anlagenschema
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Fordersystem

Taktzeit
Applikation
Lacksystem

Kreisforderer /
Taktforderer /
Handschiebetechnik

variabel
manuelle Beschichtung

Pulverlacke

Fordersystem
4-Zonen-Vorbehandlung
Haftwassertrockner
Pulverbeschichten
Einbrennofen

Frisch- / Abwasseraufbereitung

t} Be-/Entladen



Pulverbeschichtung von Landmaschinenteilen

Land- und Forstarbeiter

Die Firma Uniforest ist ein fiihrender
Hersteller von technischen Geraten fiir die
Forstwirtschaft. Jeden Tag verlassen das
slowenische Werk in Petrovce Dutzende
Forstseilwinden, Holzspalter und Holzzangen
in der Firmenfarbe gelb.

Forstwirtschafliche Geréte werden im
AuBeneinsatz sehr stark beansprucht und
bendtigen daher eine besonders strapazier-
fahige Beschichtung.

Deshalb setzt der Hersteller bei der Pulver-
beschichtung auf den hohen Qualitéts-
standard von WOLF.

Landmaschinentechnik

Pulverspriihkabine

Anlagentyp  Pulverbeschichtung Applikation  manuelle Beschichtung

Werkstiicke  Forstseilwinden, Lacksystem  Pulverlacke

Landmaschinenteile

BauteilegroBe 2000 x 800 x 1700
mm (LxBxH)

Teilegewicht 600 kg
Fordersystem Power & Free
Taktzeit 15 min

Anlagenschema
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1

Fordersystem

Vorbehandlung
Haftwassertrockner
Pulverbeschichten
Einbrennofen

Frisch- / Abwasseraufbereitung

Be- / Entladen



You

WOLF auf www.faceboo
WOLF auf www.youtube

WOLF Anlagen-Technik (
Geschaftsbereich Oberflz
Miinchener Str. 54
85290 Geisenfeld, GER
Telefon +49 (0)8452 9¢
Telefax  +49 (0)8452 99
E-Mail info.ot @ wolf-gei
Internet www.wolf-geisenfeld
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