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Lackierkabinen in allen Varianten

LUFTUNGSVARIANTEN

Vertikal mit Bodenabsaugung Vertikal mit sektionaler Belliftung

Diagonal mit Bodenabsaugung Diagonal mit Absaugwand

BESTES NIVEAU IN VORTEILE
AUSSTATTUNG & QUALITAT

» Renommierter Hersteller von Klima- und

Exzellente Oberflachenqualitat, perfekter Korrosionsschutz und eine hervorragende )
Liftungsanlagen

Optik sind nicht nur in der Pkw-Lackierung, sondern auch bei Nutzfahrzeugen und

im Maschinenbau die Kennzeichen erstklassiger Produkte. > Hohe Fertigungstiefe auf maximalem
Qualitatsniveau

> Eigener Steuerungsbau

Kompetenz durch Erfahrung » Starker und zuverlassiger Service

Mit einer Vielzahl realisierter GroBraum-Lackieranlagen im In- und Ausland hat > Beste Referenzen in der Automobil-
sich WOLF zu einem gefragten Partner in der Nutzfahrzeug-, Landmaschinen- und Lackindustrie, bei Instituten und
und Baumaschinenbranche entwickelt. Auch im allgemeinen Maschinenbau sind im Schulungssektor

WOLF-Lackieranlagen ein Begriff fiir hdchste Qualitdt und modernste Technik.

Kundenspezifische Losungen fiir jeden Bedarf

Ob LKW-Auflieger, Maschinenbau, Baumaschinen, Bootsbau oder Windkraftrader
— WOLF bietet lhnen die bedarfsgerechte Losung aus eigener Planung und Fertigung.

Wir planen fiir Sie genau die Anlagentechnik, die Sie zur Verwirklichung lhrer Ziele benétigen.

Hdchste Zuverlassigkeit, Bedienerfreundlichkeit, maximale Energieeffizienz und
ansprechende Optik sind dabei immer die Grundsatzmerkmale der realisierten Anlagen.



Technik

| optional:'hochisoliertes Trockner-Aggregat

Lufttechnik und Warmeriickgewinnung

Einer der groBen Vorteile von WOLF ist das breit gefacherte
Liftungs- und Klimatechnik-Programm aus eigener Fertigung,
das flr nahezu jeden Bedarfsfall die optimale Konzeption der
Liftungstechnik erlaubt.

Wesentlich ist dabei z.B. die richtige Auswahl und Dimen-
sionierung von Warmeriickgewinnungssystemen. In den

eingesetzt. Wenn auch Feuchte iibertragen werden muss,
kommen hocheffiziente Rotationswarmetauscher zum Einsatz.

Die Beheizung erfolgt idealerweise mit Warmwasser, das

z.B. mit einem BHKW oder einer Warmepumpe erzeugt wird.

Es kann aber noch immer herkémmlich mit Gas oder Ol beheizt
werden. Optional kann die Zuluft mit einer Kiihlfunktion ausgestattet
werden, was angesichts der immer héheren Sommertemperaturen
fir ein angenehmes Raumklima sorgt.

Steuerung und Regelung

Moderne Betriebsartenprogramme steuern den optimalen Energieein-
satz fiir jede Betriebsart wie z.B. Reinigen, Lackieren, Abltften und
Trocknen. Uber Zonenschaltungen kénnen einzelne Kabinenabschnitte
in GroBraumkabinen so geschaltet werden, dass jeweils nur der Bereich,
in dem lackiert wird, bei voller Luftleistung betrieben wird.

Rotationswarmetauscher
. " . . fiir Warme- und Feuchtertick-
meisten Fallen werden die bewahrten Plattentauscher-Module gewinnung mit hohem Wirkungsgra

DIE HOCHSTE
STUFE DER
ENERGIEEFFIZIENZ

Als Hersteller von Liiftungs- und Klimaanlagen

ist WOLF in der Lage, auch Anlagen mit
komplexen lufttechnischen Anforderungen

zu konzipieren. lhre Lackieranlage ist also
komplett aus einer Hand und zu 100% optimiert —
auch im Energieverbrauch.

Plattenwérmetauscher
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Nutzfahrzeuge

HOCHMODERNE NUTZFAHRZEUG-LACKIERHALLE

Eine GroBraum-Lackierkabine bietet mit einer Lange von 21,5 m sowie  Der kleinere Abschnitt der Anlage wird meist zur Lackierung der bei
zwei Vorbereitungsplatzen mit einer Lange von je 17 m nicht nur die Nutzfahrzeugen zahlreichen Einzelteile verwendet.
Voraussetzungen fiir die Lackierung im groBen MaBstab, sondern es
wurden insbesondere die Grundlagen flr optimale Arbeitsprozesse
geschaffen. Ob Lkw, Busse, Wohnmobile oder Industriemaschinen,
nahezu jede GréBe kann in der neuen Lackiererei in einer darauf
abgestimmten Flache mit effizientem Energieeinsatz lackiert werden.
Die Lackierkabine kann in einen 14,5 m- und einen 7 m-Abschnitt
aufgeteilt werden. Im groBen Abschnitt werden Busse oder Nutzfahr-
zeuge lackiert, wahrend das letzte Drittel abgetrennt wird.

Auch groBe Fahrzeuge kdnnen bei den aufwendig ausgestatteten
Vorbereitungsplatzen komplett und ohne Rangieraufwand bearbeitet
werden. Jeder Vorbereitungsplatz verflgt iiber eine 2-Zonen-Schaltung
mit vertikaler Luftflihrung, so dass je nach Bedarf nur eine Zone oder
beide Zonen bellftet werden kdnnen. Ein weiterer Vorteil ist, dass die
Beheizung und die Be- und Entliiftung der Halle mit dem Liftungs-
aggregat der Vorbereitungsplétze erfolgen kann.
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OPTIMALE SERVICEBEDINGUNGEN FUR
NUTZFAHRZEUG- UND OMNIBUS-SPARTE

Die lichten Abmessungen der Anlage betragen in der Lange 25,5 m,
in der Breite 6,0 m und in der Hohe 5,5 m. Da die Kabine durch ein
Rolltor in zwei Abschnitte mit einer Lange von 15 m und 10,5 m
unterteilt ist, kdnnen zeitgleich zwei Fahrzeuge lackiert und getrocknet
werden. Insgesamt drei Hochleistungsaggregate mit einer Gesamt-
luftmenge von 103.000 m3 pro Stunde gewahrleisten eine sehr gute
Luftversorgung beim Lackieren. Die Anlage ist auf der ganzen Flache
mit einer Feinstaub-Filterdecke ausgestattet. Durchgehende Decken-
beleuchtungen und unten angeordnete Seitenbeleuchtungen sorgen
flr optimale Lichtverhaltnisse in der Kabine.

Die Anlage wird mit Gas beheizt und mit leistungsstarken Warm-
lufterzeugern in kiirzester Zeit auf Betriebstemperatur gebracht.
Die Liiftungsaggregate sind mit Warmerlickgewinnungsanlagen
ausgestattet, wodurch der Gasverbrauch der Brenner um ca.

50 % reduziert wird. Durch die moderne Anlagensteuerung wird
flr die Arbeitsprozesse Reinigen, Lackieren, Abliften und Trocknen
die optimale Drehzahlregelung der Ventilatoren vorgegeben.
Lackierpausen werden von der Steuerung erkannt, dadurch werden
automatisch Energiesparprogramme ausgeldst, so dass Strom- und
Gasverbrauch der Anlage auf ein Minimum reduziert werden.
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LACKIERUNG VON SONDERAUFBAUTEN

In diesem Spezialbetrieb werden Nutzfahrzeuge fachgerecht umge- Die gemauerte, 18 m lange Lackierkabine ist mit Rolltoren in zwei
ristet oder mit Sonderaufbauten versehen. Zum Abschluss werden Bereiche (V5 zu %5) unterteilbar. Die Beliiftung ist im kleineren
Fahrgestelle und/oder Aufbauten nach Vorgabe des Auftraggebers Abschnitt vertikal und im groBeren Abschnitt mittels zwei neben-
lackiert. stehender Aggregate diagonal ausgefihrt.
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BESCHICHTUNG FUR DEN WELTMARKTFUHRER

Fir einen namhaften Hersteller wurde am dsterreichischen Standort Die fertig montierten, hydraulischen Knickarmkrane werden in zwei

Lengau eine Ldsung zur Beschichtung von Kranaufbauten fiir Lkw GroBraum-Lackier-/ Trockenkabinen (15 x 6 x 5,5 m) an der Verbin-
umgesetzt. Die Lkws fahren auf eigenen Rédern zum Standort und dungsstelle zum Lkw nachlackiert. Die Kabinen sind an der Stirnseite
werden zunachst in der 15 x 6 x 5,5 m (L x B x H) groBen Wasch- tiber ein Rolltor miteinander verbunden. So kann bei Bedarf eine
kabine mit einem Hochdruckreiniger vom StraBenschmutz gereinigt. ~ der Kabinen dauerhaft zum Lackieren und die andere zum Trocknen
Die Waschkabine besteht aus Edelstahl-Systembauelementen und genutzt werden.

verfiigt iiber eine Be- und Entliftungsanlage, mit der auch getrock-
net werden kann. Danach werden die Kranaufbauten individuell nach
Kundenwunsch montiert.

Zwei leistungsstarke Liiftungsaggregate pro Kabine sorgen fiir beste
Lackierergebnisse.
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LACKIERUNG VON SPEZIAL-NUTZFAHRZEUGEN

Dieser bekannte Hersteller von Kipp-, Entsorgungs-, Schubboden-
und Sonderfahrzeugen arbeitet bei der Lackierung mit zwei parallel
angeordneten GroBraumkabinen (je 20 x 5,5 x 6 m) mit sektional
geschalteter Liiftungstechnik. Jeder Kabine sind zwei leistungsstarke
Aggregate zugeordnet.

Wahlweise wird entweder Zone 1 oder Zone 2 vertikal belliftet.
Alternativ kann jede Kabine auf voller Lange diagonal beliftet werden.

Der groBziigige, begehbare Unterbodenbereich ermdglicht einen
besonders komfortablen Filterwechsel.
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EXKLUSIVE OBERFLACHE FUR SPEZIALFAHRZEUGE

Mit einer 18 x 6 m groBen, gemauerten und diagonal belifteten Dabei kommt die Arbeitsergonomie bei WOLF nicht zu kurz:
Lackieranlage ist dieser Lohnbeschichter fir alle Falle geristet. Die groBe Montagegrube mit Beliiftung und guter Ausleuchtung

Wer das Besondere liebt, lackiert mit WOLF. So glanzt man uberall, Ist auch fr den Lackierer ein optimaler Arbeitsplatz

beispielsweise mit dem exklusiven Pferdespezialtransporter.

"WoLr
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PERFEKTER KORROSIONSSCHUTZ

Die Anforderungen an den Korrosionsschutz bei Fahrzeugen werden  Die notwendige Staubfilteranlage verflgt daher Gber Explosions-

immer héher - auch bei groBen Schwerlast-Tiefladern. Um diesen schutzklappen und Berstscheiben. Glatte Flachen an den Kabi-
Anforderungen zu entsprechen, wurde die Lackiererei eines Fahr- neninnenwanden verhindern Ablagerungen und kdnnen leicht
zeugherstellers komplett neu ausgerUstet. Insgesamt wurden vier gereinigt werden. Die beiden Lackier-/Trockenkabinen sind mit einer
Kabinen mit je einer GroBe von 22,0x6,0x5,0 m (LxBxH) errichtet - sektionalen Beliftung ausgestattet. Nur in dem Bereich, wo gerade
zwei davon sind Lackierkabinen, eine dient zum Sandstrahlen und lackiert wird, sind drei der insgesamt acht Sektionen aktiv be- und
eine zum Zinkspritzen. Beim Auftrag von Zink im Lichtbogenver- entliiftet. Auf diese Weise kann die Luftmenge der Kabine und damit

fahren entsteht feiner Zinkstaub, der zuverldssig abgesaugt werden der Energiebedarf um Giber 60 % reduziert werden.
muss, da er sowohl brand- als auch explosionsgefahrlich ist.
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ENERGIEEFFIZIENTES LACKIEREN
VON ARBEITSBUHNEN

Wenn in groBer Hohe sicher gearbeitet werden soll und das Auf- 19,0 x 5,5x 5,0 m (L x B x H) bendtigt. Fir beste Lackierergebnisse
stellen eines Geriists zu aufwendig ist, sind mobile Hubarbeits- iiber die gesamte Flache der Kabine erfolgt die Luftfiihrung vertikal
biihnen unerlasslich. GroBe Modelle werden auf LKW aufgebaut von oben nach unten. Durch die Unterteilung in 7 Liiftungssektionen
und bilden eine feste Einheit, &hnlich einem Teleskopkran. Nach kann die Luftmenge und damit der Energiebedarf um fast 60 %

der Montage des Teleskopausleger-Aufbaus auf den LKW-Rahmen reduziert werden, da immer nur die Zone beliftet wird, in der gerade
erfolgt die Nachlackierung der SchweiB- und Verbindungsstellen. lackiert wird. Das Liftungsgerét ist platzsparend auf einer Stahlbau-
Da die Fahrzeuge eine beachtliche GréBe erreichen kénnen, biihne tber der Lackierkabine platziert.

wird hierfiir eine sehr groBe Lackieranlage mit den Abmessungen




Sonderteile

/0 M GROSSRAUM-LACKIERANLAGE

Dieser Betrieb ist spezialisiert auf groBe und schwere Werkstiicke Die Unterteilung in 6 Zonen ermdglicht ein besonders energiespa-
wie z.B. Briickenbauteile, Nutzfahrzeuge, Tieflader oder Container. rendes Lackieren; es wird immer nur die Zone beliftet, in der gerade
Die Anlage beeindruckt allein mit ihren MaBen: 70 m Lénge, 15 m gearbeitet wird. Um auch in zwei Zonen gleichzeitig lackieren zu
Hohe und 7 m Breite. Hier kénnen Spezialfahrzeuge samt Kranaus- kénnen, wurde in den Planungen bereits der Platz fiir eine zweite
leger optimal lackiert werden. Durch Lackiergruben im Fundament Aggregategruppe vorgesehen und spater nachgeristet.

konnen die Werkstiicke auch von unten lackiert werden.




Sonderteile

MARKTFUHRER WAHLT WOLF

Der Hersteller von Luftseilbahnkabinen, Monorails, Standseilbahn- Geliefert wurde eine hochflexible Durchlauf-Lackieranlage, die in
wagen und Spezialfahrzeugen aus Aluminium stellt hohe Anforde- die drei Abschnitte Lackieren, Abliiften und Trocknen eingeteilt ist
rungen an seine Lackieranlage. und gleichzeitig als GroBraumanlage fir Shuttle-Kabinen genutzt

werden kann. Zusatzlich kann jeder einzelne Kabinenabschnitt auch

Die Produkte sind extremen Witterungsverhaltnissen ausgesetzt. als Kombikabine betrieben werden.

In tropischen Gebieten und in Meeresnahe ist ein sehr hoher Korro-

sionsschutz erforderlich, im Hochgebirge dagegen werden hohe Die Kabinen sind mit dem Schnellabliftsystem Multi-Air und der
Anforderungen an den UV-Schutz gestellt. Die Farbvielfalt ist dhnlich  Ganzjahres-Warmertickgewinnung VARIO®WRG ausgestattet.
hoch wie in der Automobilindustrie.




Sonderteile

FBEIFLACHEN-LACKIERANLAGE
FUR GROSSE STAHLKONSTRUKTIONEN

Die Abmessungen des Lackierbereichs betragen in der Ldnge und in Die Anlage ist so ausgelegt, dass auf zwei Arbeitsfeldern gleichzeitig
der Breite je 24 m. Erist in 8 Arbeitsplatze mit je 10 x 5 m unterteilt.  lackiert werden kann. Die Zuluft strdmt in die Filterdecke Uber der
Jeder Arbeitsplatz kann vor Ort einzeln be- und entliftet werden. gewahlten Zone und die Abluft wird in die Bodenkanale der Zone
Uber dem gesamten Lackierbereich sind Filterdecken installiert. abgesaugt. Die Be- und Entliftung der Anlage erfolgt mit zwei
leistungsstarken kombinierten Zu- / Abluftaggregaten. Die Anlagen

Die Absaugung des Farbnebels erfolgt Gber Farbnebelabscheide- sind mit einer Warmeriickgewinnung ausgestattet.

matten, die unter den Berostungen der Arbeitspldtze angeordnet
sind.
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Baumaschinen
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HANDSCHIEBEBAHN MIT QUERVERSCHUB

Zur Herstellung von Fahrzeugen flr den Winterdienst und fir die
Pflege von Rasenflachen wird ein groBes Teilespektrum bendtigt.
Die Teile mlssen mit hohem Qualitatsanspruch hinsichtlich
Korrosionsschutz und Oberfléche flexibel beschichtet werden. Die
ideale Losung war eine Lackierlinie mit Handschiebebahn

zum Aufhéngen der Bauteile. Nach der Vorbehandlung in einer
Sandstrahlkabine werden die Teile zundchst grundiert und

anschlieBend decklackiert. Grundierung und Decklackierung
erfolgen jeweils in einer separaten Kabinenkombination

aus Lackieren, Abliiften und Trocknen. Die Teile werden an
langen Lasttraversen einer Handschiebebahn aufgehdngt,
woflr hierfir drei Spuren zur Verfiigung stehen.

Nach jedem Prozessschritt kdnnen die Traversen iiber

einen Querverschub auf die Riicklaufstrecke bewegt werden.




Baumaschinen

UBERFLUR-GROSSRAUM-LACKIERANLAGE

Wo Baggerschaufeln zu Beschadigungen an Kabeln oder Rohren der die gleichen Abmessungen wie die Lackierkabine hat. Da wegen
fihren kénnten, werden immer haufiger Saugbagger eingesetzt. der Néhe zu einem Fluss keine Fundamentgruben erstellt werden

Sie saugen das gelockerte Erdreich wie ein gewaltiger Staubsauger konnten, verfligen sowohl die Lackierkabine als auch der Trockner
einfach weg. In einer GroBraum-Lackierkabine mit 11,0 x 5,5x4,5m  Uber seitliche Wandabsaugungen. Einen wesentlichen Teil zur

(L x B x H) werden sowohl die Einzelteile des Saugbaggers als auch Energieeinsparung tragt die VARIO-Warmerlickgewinnung der

die komplett aufgebauten Lkw-Rahmen lackiert. Zum Trocknen Liftungsaggregate bei, die ganzjahrig eingesetzt werden kann.

werden die lackierten Teile in einen separaten Trockner gebracht,

16



Baumaschinen

SCHWERE STAHLBAUTEILE FUR BAUMASCHINEN

Im Zulieferwerk eines groBen Baumaschinenherstellers werden groBe Alle Kabinen haben eine diagonale Luftfiihrung und konnten daher
SchweiBkonstruktionen gefertigt und anschlieBend zur Endmontage ohne Fundamentgruben auskommen. Urspriinglich war geplant, die

an mehrere Standorte versendet. Installiert sind eine GroBraum-Wasch-  Teile fir den Versand nur zu grundieren und erst vor der Montage fertig
kabine mit 25,0 x 7,0 m mit Trockenfunktion, 2 Lackier-/Trockenkabinen  zu lackieren. Es stellte sich jedoch heraus, dass in den Kabinen selbst
mit je 16,5 x 6,0 m mit separatem Trockner 16,5 x 6,0 m und 1 Lackier-/  die Decklackierung in der gewlinschten Qualitdt mdglich ist. Inzwischen
Trockenkabine mit 16,5 x 7 m mit separatem Trockner 16,5 x 7,0 m. verlassen nur fertig lackierte Teile das Werk.




Maschinenbau

LACK FUR
HOCHLEISTUNGSPUMPEN

Dieser bekannte Pumpenhersteller lackiert in seiner neuen Lackieranlage GroBpumpen
mit Gewichten bis zu 25 t und Abmessungen von 5,5 x 4 x 3 m (L x B x H).

Die Einbringung in die Kabine erfolgt mit Hilfe eines Briickenkrans. Zu diesem Zweck
wird das Dach der Kabine in der Mitte automatisch gedffnet.




Maschinenbau

LACKIERUNG VON MARINEKRANEN

Am slowenischen Standort eines namhaften Kranherstellers werden Die Aufgabe der Teile erfolgt im Freien unter einem groBen Hallen-
Marinekrane mit einer WOLF-Lackieranlage seewasserfest beschichtet.  vordach. Je nachdem, ob die Teile bereits grundiert sind, werden
sie entweder in der Waschhalle gereinigt oder in der Strahlkabine

In drei vertikal belifteten GroBraumkabinen mit je 14 x 6 x 5 m - : .
flr die Lackierung vorbereitet.

(L x B x H) werden die Einzelteile nach Kundenspezifikation lackiert.
Eine der Kabinen ist mit einer Befeuchtungsanlage ausgestattet,
damit sind fiir die Trocknung von Wasserlacken mit hohen Schicht-
starken optimale Prozessbedingungen gegeben.

Teile bis zu einem Gewicht von 3.500 kg kénnen an den Lasttraversen
einer Hangebahn aufgehangt und durch den Produktionsprozess
geschoben werden.

Schwerere Teile werden auf Schwerlastwagen mit einem Stapler in
die Kabinen geschoben.




Maschinenbau

INDUSTRIELACKIERUNG AUF TOP-NIVEAU

Fir den fiihrenden Hersteller von hochdichten Spaltrohrmotorpum- In den GroBraumkabinen befinden sich elektrische Kettenziige,
pen bei Freiburg wurde eine komplette Lackierhalle optimal gestal- mit denen die Teile angehoben werden kénnen. Um das Lackieren
tet. Die Lackieranlage besteht aus zwei Bereichen: GroBraumkabinen  von unten sicher ausfiihren zu kénnen, wird die Lasttraverse form-
fur schwere Sonderpumpen bis 10.000 kg und Durchlaufanlage fiir schliissig aufgehéngt.

Serfenpumpen bis 500 kg. Die fertig montierten Serienpumpen durchlaufen den Lackierprozess

Die fertig montierten, schweren Pumpen werden in einer Wasch- aus Entfetten - Haftwassertrocknen - Lackieren - Abliften - Trocknen
kabine per Hochdruckreiniger entfettet. Zum Trocknen kann die in einer Durchlaufanlage mit Handschiebetechnik.

Liftungsanlage auf Umluftbetrieb geschaltet und die Temperatur
erhoht werden. Danach werden die GroBteile in einer Lackier-/
Trockenanlage mit 7 x 5 x 5 m (L x B x H) beschichtet.

Die Anlage kann bei Bedarf mit einer Power & Free Férdertechnik
nachgerstet werden.
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Bootshau

EDLES HOLZ IN VOLLEM GLANZ

In einer Werft am Ufer des Bodensees werden edle Holzsegelboote sie auf einem Betonsockel, und die Farbnebelabsaugung erfolgt

in einer WOLF-GroBraum-Lackieranlage auf Hochglanz lackiert. Uiber seitliche Absaugwande oberhalb des Sockels. Da nur oberhalb
Die Innenabmessungen der Kabine betragen 18,0x6,0x5,0 m der Wasserlinie mit der Spritzpistole lackiert wird, ergeben sich

(Lx BxH). Um mit mdglichst wenig Energie auszukommen, verfligt durch die Seitenwandabsaugung keinerlei Nachteile. Eine besondere
die Kabine Uber eine sektionale Beliftung mit vier Absaugzonen, Herausforderung war die exakte Einpassung der Kabine in die

die eine deutlich geringere Luftleistung als herkémmliche Lackierka- ~ Dachkonstruktion des Gebaudes, um die Hallenhohe maximal

binen benétigen. Bei Hochwasser kann der Pegel des Bodensees bis  ausnutzen zu kdnnen.
zum Standort der Lackierkabine ansteigen. Aus diesem Grund steht
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Lohnbeschichtung
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MIT DEM HALLENKRAN DIREKT IN DIE KABINE

Einer der gréBten Lohnbeschichter Deutschlands hat seine direkt mit dem Hallenkran in den Kabinen absetzen zu kénnen,
Kapazitaten fir die Nasslackierung von GroBteilen um verfligen diese Uber je 10 m lange Schlitze in der Kabinendecke.
2 GroBraumkabinen mit je 15,0 x 6,0 x 4,7 m (L x B x H) erweitert.

Die Schlitze kdnnen durch ein horizontales Rollo verschlossen
Es werden vorwiegend Triebkdpfe fiir Schienenfahrzeuge und werden, so dass ein kontrollierter Lufthaushalt in der Kabine
Masten fir Windkraftanlagen lackiert. Um die schweren Bauteile sichergestellt ist.
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Landmaschinentechnik

KLEIN ABER FEIN

Bei einem Anbaugeratehersteller fiir die Landschaftspflege wurde Die Anlage wurde ohne Fundamentarbeiten auf den ebenen
eine kleine Lackierkabine mit Handhangebahn aufgebaut. Hallenboden gestellt. Die Farbnebelabsaugung erfolgt Gber
Sie erlaubt ein leichtes Handling der Bauteile innerhalb der Kabine, eine Absaugwand mit Trockenabscheidung.

wobei die Teile vor dem Schiebetor auf- und abgehangt werden.

=
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Getriebemotoren

B N L T

KREISFORDERER AUF KLEINSTEM RAUM

Manche Getriebemotoren miissen in kleiner Stiickzahl in der
Wunschfarbe des Kunden lackiert werden. Um dies so effizient wie
moglich durchzufiihren, wurde eine kleine Lackieranlage mit Power
& Free Kreisforderer installiert.

Die Bauteile werden an einer Senkstation der Auf- und Abgabestelle
aufgehangt, manuell bis zur Ubernahme durch den Automatikférde-
rer geschoben und fahren auf zwei Bahnen automatisch durch die

Lackierkabine und den Trockner. In der Lackierkabine kdnnen

zwei Lackierer gleichzeitig arbeiten und den Arbeitstakt individuell
vorgeben. Die fertig lackierten Teile werden entweder an der
Abgabestelle wieder abgenommen oder durchlaufen die Anlage

fur eine zweite Lackschicht. Hierfir gibt es einen separaten Abzweig.

Die Anlage wurde auf den ebenen Hallenboden aufgebaut und
erforderte keine Fundamentarbeiten.
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Getriebemotoren

LEICHT UND SCHWER DURCH DIE GLEICHE KABINE

Die Aufgabe war, in einer Lackierkabine mit Trockner sowohl viele Trockner getaktet und bis kurz vor die beiden Abgabestellen mit
kleine leichte als auch wenige groBe schwere Bauteile an einem Senkstation transportiert. Die Werker kdnnen entscheiden, welches
Forderer hdngend zu lackieren. Geldst wurde dies durch zwei dicht Teil auf welchem Platz fiir die sofortige Verpackung entladen wird.
nebeneinander verbaute Spuren einer Schwerlast-Handschiebebahn Leere Traversen nimmt der Forderer mit zur Aufgabestelle, wo

und einen leichten Power & Free Forderer. Nach der Lackierkabine ebenfalls eine Senkstation installiert ist. An der Aufgabestelle wird
trennen sich die Spuren im Trockner und folgen jeweils einer sepa- entschieden, ob die Bauteile den Lackierprozess ein- oder zweimal

raten Bahn. Die Teile auf dem Automatikf6rderer werden durch den durchlaufen.
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Hallenbau

DIE ABSAUGUNG FOLGT DEM LACKIERER

Wenn lange Stahltrdger beschichtet werden, hat es wenig
Sinn, auch dort, wo gerade nicht gespritzt wird, den Farbnebel
abzusaugen. Besser ist es, wenn die BelGftung nur an der

wirklich notwendigen Stelle stattfindet. Die deutlich geringere
Luftleistung reduziert den Energieverbrauch und spart Investitions-
kosten. Ein Spezialist fir den Hallenbau aus Stahl und Holz bringt
schon im Werk eine Brandschutzbeschichtung auf die Stahltrager
auf. Dazu werden die Trager mit dem Hallenkran in einen nach
oben offenen, 25 m langen Lackierbereich gelegt.

Der Lackierer trdgt an seinem Giirtel einen Sender, der von
mehreren Antennen erfasst wird, so dass die Anlage seine
Position genau erkennt. So wird der Farbnebel immer an
der richtigen Stelle abgesaugt, ohne dass der Lackierer
einen Taster betétigen muss.




Service

DAS WOLF
SERVICE-TEAM

Unsere speziell geschulten Servicetechniker starten ihre Touren von
verschiedenen Standorten in ganz Deutschland.

In unserer Kundendienst-Zentrale in Geisenfeld werden alle Auftrage
kommissioniert, um den Einsatz und das Timing zu planen und einen
reibungslosen Ablauf sicherzustellen.

Dies ermdglicht uns, individuell abgestimmte Lésungen
anzubieten und gleichzeitig eine schnelle Reaktionszeit
zu gewahrleisten.

2

8= 0

SPEZIELL GESCHULTE ZUVERLASSIGER KOMMUNIKATION
SERVICETECHNIKER ONLINE-SERVICE DIREKT MIT WOLF
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LACKIERANLAGEN

WOLF Anlagen-Technik GmbH & Co. KG Tel.  +49(0)8452 99-0 Mail info.la@wolf-geisenfeld.de
Minchener Str. 54 - 85290 Geisenfeld Fax  +49(0)8452 99-350 Web  www.wolf-geisenfeld.de



