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DAS GEHEIMNIS DER PROFITABLEN FELGENBEARBEITUNG

“Unser Ziel ist es, unseren Kunden jahrelange Arbeit und Fehlschläge 
zu ersparen. Dies geschieht durch den Transfer unseres Know-how 
aus 20 Jahren Felgenbearbeitung, während der einzelnen Schulungen 
und dem anschließenden Support.”

Thomas Beez
Geschäftsführer der Mainhattan-Wheels GmbH

Profitable Felgenbearbeitung 3

Im Bereich der Felgenreparatur werden meist Verfahren aus der PKW-Unfallinstandsetzung oder 
dem Smart-Repair-Bereich eingesetzt. Diese konventionelle Art der Bearbeitung trägt jedoch dazu 
bei, dass langwierige Prozesse entstehen, die oft mit viel händischer Arbeit verbunden sind. Dies 
hat einen negativen Einfluss auf die Kosten, zudem schwankt die Qualität der Ergebnisse und die 
Bearbeitungsdauer lässt sich schlecht planen. 

Um die Felgeninstandsetzung profitabel zu gestalten, stellt sich daher die Frage, wie Anbieter 
den Bearbeitungsaufwand kalkulierbar machen und zudem eine gleichbleibend hohe Qualität 
gewährleisten können.

Die Lösung kommt aus der Felgenproduktion. Eine professionelle Felgenbearbeitung, die plan-
bare Prozesse hinsichtlich Dauer, Kosten und Qualität ermöglicht, ist nur in Anlehnung an stan-
dardisierte Abläufe aus der Felgenproduktion möglich.

Die Motivation in der Anlagenentwicklung von Mainhattan-Wheels ist, genau diese Lösung für 
unsere Kunden zu realisieren. Ziel ist, den effizienten Produktionsprozess aus der Felgenherstel-
lung nachzubilden, ohne dass dabei extrem hohe Anschaffungskosten für Anlagen anfallen. 

Im Laufe der letzten 20 Jahre haben wir durch unsere Tätigkeiten in der Felgenproduktion und 
in der Felgeninstandsetzung alle Eigenschaften und Komponenten von Anlagen für die Radbear-
beitung, die eine direkte Auswirkung auf die Prozessdauer und Qualität haben, identifiziert und 
mit diesem Wissen Anlagen entwickelt, die zugleich höchste Ansprüche erfüllen aber dennoch 
ins Budget kleiner oder mittelständiger Unternehmen passen.

Bewertung von Qualität und Eigenschaften
der verschiedenen Felgenbearbeitungsverfahren Konventionell Modern

Materialaufwand

Personalaufwand

Bearbeitungsdauer

Skalierbarkeit der Prozesse

Planbarkeit von Aufwand, Dauer und Kosten

Qualität und Nachhaltigkeit des Ergebnisses

Anforderungen an die Qualifikation des Personals



Entlackung
Chemische Softentlackung

der Felge

Strahlen
Strahlen der

entlackten Felge

Radannahme
Begutachtung, Aufnahme in das EDV-System

und Kennzeichnung

Radprüfung
Prüfung auf Verformungen

und Risse

Prozessweg 2
CNC-BEARBEITUNG
Standardisierter Prozesse für alle Felgen mit
Beschädigungen im glanzgedrehten Bereich

Prozessweg 1
NEUBESCHICHTUNG

Standardisierter Prozess für alle Felgen mit
Beschädigungen im farbgebenden Lack

Prozesskette Felgeninstandsetzung4

Ultraschallreinigung
Beschichtungsfähigen

Reinigungsgrad
erzeugen

CNC-Glanzdrehen
Wiederherstellung

der glanzgedrehten
Oberfläche



Grundierung
Grundierung mit

Pulverlack

Schadenbeseitigung
Beseitigung von

Bordsteinschäden 

Strahlen
Strahlen der

entlackten Felge

Klarbeschichtung
Beschichtung mit Pulverlack

Hochglanz (Acryl) oder Matt (Polyester)

Qualitätsprüfung
Endkontrolle

Beschichtung
Farbgebende Beschichtung
mit Pulver- oder Nasslack

Prozesskette
der modernen Felgeninstandsetzung

in Herstellerqualität

CNC-Glanzdrehen
Wiederherstellung

der glanzgedrehten
Oberfläche



Technische Spezifikation MW28H (Horizontal)

Maximaler Werkstückdurchmesser (Felgendurchmesser) 28"
Verstellbarer Hub des Trägers der X-Achse 100 mm

Kreuzschlittenweg 390 mm

Breite der Laufschienen 300 mm

Länge der Laufschienen 1300 mm

Zollgröße des 6-Backenfutters 12"

Spindeldrehzahlbereich 50~2000 UpM

Spindeldrehzahlregelung Automatisch

Spindelbohrung Φ 82mm

Konizität der Spindelbohrung 1:20 (Φ 90 mm)

Max. Größe der Werkzeugaufnahme 25×25 mm

Stationen des Werkzeughalters 4 Positionen

Min. Einstelleinheit des Motors
Z-Achse  0.001 mm

X-Achse  0.001 mm

Bewegungsgeschwindigkeit
Z-Achse  8m/min

X-Achse  6m/min

Maschinenfuß (Gusseisenbasis) voll

Maschinengröße  (L×B×H) (mm³) 2120×1565×1820

Nettogewicht 2600 kg

Motorleistung 7.5 kW

Elektrische Anschlusswerte: 400 Volt 3~

Frequenz 50 Hz

Leistungsaufnahme 10 kVA

Vorsicherung 32 A

Deutsche Entwicklung
und       Kennzeichnung

CNC-MASCHINEN

FELGEN
GLANZDREHEN

Technische Spezifikation CNC-Maschine MW28H6



Automatische Konturerfassung 

Ungleichmäßiges Überdrehen

Bearbeitung von Tiefbettfelgen

Software zur Optimierung und Archivierung der Radkontur

Radanwendungsbezogene Schulung vom Felgenprofi

Keine händige Vorbehandlung nötig

Support- und Servicetechniker

Ersatzteil- und Servicecenter

Vergleichen Sie unsere Lösungen mit 
anderen Lösungen am Markt!
Unserer Lösung wurde zunächst für die eigene Nutzung bei der
Bearbeitung von Leichtmetalllrädern entwickelt. Hierbei ist das 
gesamte Know-How aus der Felgenproduktion und Felgenin-
standsetzung eingeflossen. Erst durch das die Erwartungen 
übertreffende Ergebnis und die daraus resultierende Nachfrage 
anderer radbearbeitenden Betriebe entstand der Anlagenver-
trieb bei Mainhattan-Wheels.

Stetige Weiterentwicklung
Während des täglichen Einsatzes im eigenen Reparaturbetrieb 
und der Bearbeitung neuer Räder enstehen stetig neue Anforde-
rungen und Ideen, um die Prozesse zu optimieren. Diese fließen 
umgehend mit in die Entwicklung ein und werden nach erfolgrei-
cher Erprobung zeitnah implementiert.

CNC-MASCHINE

MW28H



Technische Spezifikation MW32V (Vertikal)

Maximaler Werkstückdurchmesser (Felgendurchmesser) 32"
Verstellbarer Hub des Trägers der X-Achse 100 mm

Kreuzschlittenweg 390 mm

Breite der Laufschienen 300 mm

Länge der Laufschienen 1300 mm

Zollgröße des 6-Backenfutters 12"

Spindeldrehzahlbereich 50~1500 UpM

Spindeldrehzahlregelung Automatisch

Spindelbohrung Φ 82mm

Konizität der Spindelbohrung 1:20 (Φ 90 mm)

Max. Größe der Werkzeugaufnahme 25×25 mm

Stationen des Werkzeughalters 4 Positionen

Min. Einstelleinheit des Motors
Z-Achse  0.001 mm

X-Achse  0.001 mm

Bewegungsgeschwindigkeit
Z-Achse  8m/min

X-Achse  6m/min

Maschinenfuß (Gusseisenbasis) voll

Maschinengröße  (L×B×H) (mm³) 1630×1110×1860

Nettogewicht 1530 kg

Motorleistung 5.5 kW

Elektrische Anschlusswerte: 400 Volt 3~

Frequenz 50 Hz

Leistungsaufnahme 10 kVA

Vorsicherung 16 A

Technische Spezifikation CNC-Maschine MW32V8



6-Backenfutter 9

CNC-MASCHINE

MW32V

6-Backenfutter
Das 6-Backenfutter ermöglicht im Vergleich zum 3-Backenfutter 
ein noch präziseres und leichteres Einspannen der Felge mit ei-
ner geringeren Spannkraft, wodurch folgende Vorteile entste-
hen:

•	 verbesserte Plananlage
•	 verhindert Schwingungen beim Glanzdrehen und führt da-

mit zu einem optimalen Oberflächenergebnis!
•	 besser verteilte Spannkraft verringert die Gefahr einer 

durch das Einspannen verursachten Verformung der Felge 
deutlich

•	 geringere Spannkraft kann kleine Beschädigungen der 
Oberflächenbeschichtung, die beim Einspannen entstehen 
können, verhindern.

Vertikalmaschine MW32V
•	 Platzsparend
•	 Nur 1 Schulungstag

Handspannfutter mit 6-Backen | Für alle Maschinen möglich



CNC-Lösungen von MAINHATTAN-WHEELS
ermöglichen professionelle Reparatur

glanzgedrehter Felgen

Der Anteil glanzgedrehter Felgen am Markt hat in den letzten Jahren deut-
lich zugenommen. So ansprechend die glanzgedrehten Felgenoberflä-
chen sind, so aufwändig ist deren Reparatur im Falle eines Schadens. 
Die beschädigten Oberflächen können nicht mit einer Lackierung oder 
mit Hilfe anderer Verfahren, wie z.B. einer Hochglanzpolierung wie-
derhergestellt werden. Eine professionelle Reparatur glanzgedrehter 
Felgen ist nur durch ein erneutes CNC-Glanzdrehen möglich – exakt 
wie bei der Herstellung.

Die Schwierigkeit liegt hierbei in der nachträglichen Erfassung der 
Felgenkontur, da die Felge ja formgetreu bearbeitet werden soll. Die Konturen bzw. die 
CAD-Daten der Hersteller sind aber in der Regel nicht zugänglich. Durch eine vorheri-
ge Erfassung der Felgenkontur mittels des integrierten Erfassungssystems sind unsere 
CNC-Maschinen jedoch in der Lage, die Felgenoberfläche auf 1μ (1/1000 mm) genau zu 
erfassen, zu bearbeiten und das gewünschte Glanzbild – exakt dem Original ensprechend 
– zu erzeugen. Zudem besteht die Möglichkeit in einer Datenbank auf bestehende Felgen-
konturen zuzugreifen, denn jeder Radtyp muss lediglich einmal erfasst werden. Soll eine 
erneute Bearbeitung des gleichen Radtyps erfolgen, wird auf die bestehende Kontur aus 
der Datenbank zurückgegriffen.

Ein wesentlicher Vorteil unserer CNC-Lösungen besteht darin, Felgen „ungleichmäßig 
überdrehen“ zu können. Dies bedeutet, dass es möglich ist, im Schadensbereich (z.B. am 
äußeren Bereich der Felgen) mehr Material abzutragen, als im restlichen Bereich der Fel-
ge, ohne dass dies sichtbar bleibt. Dadurch wird der Materialabtrag minimiert, zudem 
steigt der Anteil „bearbeitbarer“ Felgen im Vergleich zu konventionellen Lösungen signi-
fikant.

Im Vorfeld führen wir eine Bedarfsanalyse mit unseren Kunden durch und bieten, darauf 
basierend, die passende Lösung an. Dabei geht es nicht nur um die Auswahl der optima-
len CNC-Maschine samt Ausstattung, sondern auch um die Vermittlung des benötigten 
Know-Hows für die Radbearbeitung. Im Rahmen verschiedener Schulungsprogramme 
werden Kunden radanwendungsbezogen geschult. Darüber hinaus findet eine weiterfüh-
rende Vermittlung von Praxiswissen statt, zum Beispiel die Vor- und Nachbehandlung der 
Felgen.



Nassbearbeitung 11

Warum Nassbearbeitung?
Durch die Verwendung eines speziell für das Glanzdrehen von Leichtmetallrädern 
hergestelltem Kühlschmiermittels, einer sogennannten Emulsion, entstehen beim 

Glanzdrehen folgende Vorteile gegenüber der Trockenbearbeitung:

Verbessertes Glanzbild

Bessere Späneabfuhr, dadurch keine Fehlstellen

Oberflächenschmierung verhindert Span-Fehlstellen

Emulsion ist wasserlöslich und leicht abwaschbar

Kein nennenswerter Reinigungsaufwand



Felgenproduktion
Unsere Anlagen werden nicht nur für die Bearbeitung der eigenen Raddesigns genutzt, auch zahl-
reiche andere Hersteller vertrauen auf das Know-How von MAINHATTAN-WHEELS und setzen 
entweder auf unsere Anlagen oder lassen ihre Oberflächenbearbeitung von uns durchführen.

Serienproduktion von etabeta Felgen
Unsere CNC-Maschine „CNC-MW28H“ wird vom Hersteller „etabeta“ für das Glanzdrehen der ge-
samten Designpalette eingesetzt.

CNC-Glanzdrehen neuer Räder im Zuge der Herstellung

CNC-Glanzdrehen im Zuge der Felgeninstandsetzung

CNC-Glanzdrehen12

VORHER
Eine an den Designelementen stark beschädigte Audi Rotor Felge. Der beschädigte Bereich am 
Felgenhorn soll im Verhältnis zum restlichen glanzgedrehten Bereich der Felge stärker überdreht 
werden.

NACHHER
Die Audi Rotor Felge wird ohne eine manuelle Vorbehandlung glanzgedreht. Zuvor wurde die Fel-
genkontur über das Tastsystem erfasst. Die Bearbeitung erfolgt auf 1μ (1/1000 mm) genau.



Was ist möglich - Vorher|Nachher 13

Was ist möglich?

CNC-Glanzdrehen
ohne Einschränkungen!

Alle Felgentypen können bearbeitet werden, 
z.B. auch extreme Tiefbetten

oder Motorradfelgen.

JEDER RADTYP

KANN BEARBEITET WERDEN



In der modernen Felgeninstandsetzung werden beschädigte, glanzgedrehte Felgen erneut 
CNC-glanzgedreht, einerseits, um den Schaden durch einen entsprechenden Materialab-
trag zu beseitigen und anderseits, um die Oberfläche wieder originalgetreu herzustellen.

Dabei weist die standardmäßig eingesetzte, konventionelle CNC-Bearbeitung den ent-
scheidenden Nachteil auf, dass über die gesamte glanzgedrehte Felgenkontur so viel Ma-
terial abgetragen wird, bis der Schaden beseitigt ist. Der Schaden, der sich in der Regel am 
Felgenrand befindet, gibt also vor, wie viel Material über die gesamte Fläche abgetragen 
wird. Bei Beschädigungen am Rand der Felge, die tief ins Material gehen, wird dadurch die 
Felge unnötig geschwächt. 

Um einen unnötigen Materialabtrag zu verhindern, haben wir das Verfahren des „un-
gleichmäßigen Überdrehens“ entwickelt.

Hierbei wird die zuvor in der Maschine erfasste Felgenkontur in einer eigens entwickel-
ten Software bearbeitet und so verändert, dass die CNC-Maschine beim Abfahren 
der veränderten Kontur im Schadenbereich mehr Material abnimmt, als im unbe-
schädigten, restlichen Bereich der Felge.

Ziel der Konturveränderung ist es, nur den zur Beseitigung des Schadens 
notwendigen Materialabtrag vorzunehmen und dass auch nur im Scha-
denbereich. Im unbeschädigten Bereich soll im selben Bearbeitungs-
durchgang lediglich die Beschichtung (Lack + Klarlack) abgedreht wer-
den, um insgesamt ein gleichmäßiges Drehbild zu erzeugen. Dabei 
wird der Übergang vom unveränderten zum veränderten Bereich der 
Kontur von der Software so interpoliert, dass dieser nach der Bearbei-
tung auf der Felgenoberfläche nicht mehr sichtbar ist.

Felgen ungleichmäßig überdrehen

Ungleichmäßig überdrehen14

Durch das von uns entwickelte Verfahren findet nur ein Bruchteil 
des Materialabtrages statt
Um ein- und denselben Schaden zu beseitigen, muss bei der konventionellen Bearbeitung der 
gesamte rot schraffierte Bereich abgedreht werden, beim ungleichmäßgien überdrehen wird 
dagegen nur der grün schraffierte Bereich abgenommen. Dadurch reduziert sich der Material-
abtrag signifikant.

Konventionelle CNC-Bearbeitung
max. Materialabtrag

CNC-Bearbeitung mit angepasster Kontur
min. Materialabtrag



Beim Einsatz der CNC-Maschine geht es nicht nur um die reine Bedienung der Anlage, sondern 
um das Verständnis für das zu bearbeitende Werkstück. Da Felgen sicherheitsrelevante Bauteile 
am Fahrzeug darstellen, muss der Bediener hinsichtlich einzuhaltender Grenzwerte umfassend 
geschult sein.

Das Team von MAINHATTAN-WHEELS bemisst dem CNC-Training und dem damit verbundenen
Wissenstransfer daher einen hohen Stellenwert bei. Unserer Meinung nach ist die Lieferung ei-
ner unserer Maschinen nur die „halbe Miete“. Die Know-How-Vermittlung ist mindestens genau-
so wichtig und erst eine Schulung samt Training, mit der Berücksichtigung aller Besonderheiten 
und Kniffe, führt dazu, dass unsere Kunden ihr Handwerk perfekt beherrschen. Dabei werden 
jedoch keine besonderen Vorkenntnisse vorausgesetzt. Unsere Erfahrungen der letzten Jahre hat 
gezeigt: Jeder Schulungsteilnehmer ist nach Schulungsende in der Lage, perfekte Ergebnisse zu 
erzielen. Das garantiert auch unser umfangreicher Support nach der Schulung!

Schulung / Training G1
•	 Bedienung der CNC-Maschine
•	 Erfassung von Felgenkonturen
•	 Umgang mit der Software zur Konturenoptimierung

Schulung / Training G2
•	 Bearbeitung beschädigter Leichtmetallfelgen
•	 Konturenoptimierung beschädigter Leichtmetallfelgen
•	 Ungleichmäßiges Überdrehen beschädigter Leichtmetallfelgen

Schulung / Training G3
•	 Bearbeitung von „Tiefbettfelgen“
•	 Bearbeitung von Sonderfällen

Dabei endet der Wissenstransfer bei uns noch lange nicht mit der Schulung für die Bedienung 
der CNC-Maschine.

Zur CNC-Felgenbearbeitung gehört weitaus mehr!

Daher nehmen wir uns auch den Themen an, die direkt mit der CNC-Bearbeitung zusammen-
hängen. Dazu gehören beispielsweise:

•	 die Radannahme (Kalkulation, Rundlaufprüfung, Erkennen problematischer Fälle)
•	 die Behandlung vor und nach der CNC-Bearbeitung (Reinigungstechniken, Beschichtungs-

techniken, etc.)
•	 die Sonderbearbeitung („Mehrfarbige“ CNC-Bearbeitung, Bearbeitung von Mehrteilern, Tief-

bettfelgen, etc.)

Profitieren Sie von unserer längjährigen Erfahrung in der 
Radbearbeitung und CNC-Maschinenentwicklung

Sie möchten sich selbst ein Bild von unseren
CNC-Radbearbeitungsmaschinen machen?

Gerne laden wir Sie zu einer Vorführung
in unser Schulungs- und Bearbeitungszentrum ein!

CNC-Schulungen  15



KOMPLETTLÖSUNG

FELGEN
BESCHICHTEN

Beschichtung von Felgen16

In der modernen Felgenbearbeitung führt mittlerweile kein Weg mehr um das Verfahren der 
Pulverbeschichtung vorbei, beginnend mit der Grundierung, über farbgebende Beschichtungen, 
bis hin zur Klarbeschichtung. Das Pulver ist in einem effizienten Bearbeitungsprozess nicht mehr 
wegzudenken, sei es aus umweltteschnischen Gründen, aus Gründen der Haltbarkeit, der Ein-
fachheit des anzuwendenden Verfahren oder schlichtweg aus Kostengründen.

MAINHATTAN-WHEELS legt beim Vertrieb der eigenen Anlagen aufgrund des im Laufe der Jahre 
gewonnenen Know-How vor allem auf folgende Dinge Wert:

1

2

3 Der beste Pulverbeschichter kann nur so viel leisten, wie die von ihm ver-
wendeten Materialien und eingesetzten Anlagen leisten können.
Dies beginnt mit der Auswahl der richtigen Pulverlacke, des optimalen Handge-
rätes, des richtigen Pulverlackstandes bis hin zum perfekten Ofensystem. Dabei 
kommt es neben der Qualität von Materialien und der Leistungsfähigkeit der Anla-
gen auch auf die richtige Abstimmung an.

Flexibilität im Fall von Anpassungen der Anlagenkapazität
Mit wachsender Unternehmung steigt auch der Bedarf nach einer höheren Bear-
beitungskapazität. Unsere Pulverbeschichtungsanlagen sind daher immer erwei-
terbar.

Professionelle Schulungen und Trainings
Diese ersparen Ihnen in der Regel lange Perioden, in denen teure und frustrieren-
de Fehler gemacht werden!

Anlagen zur Beschichtung von Felgen
Pulver- und Nasslack

Erfahrung kann man nicht kaufen? Das stimmt nicht!

Der Anlagenkauf bei MAINHATTAN-WHEELS beinhaltet auch immer den Transfer 
unseres Wissens und unserer Erfahrungen an unsere Kunde.



Die Bedeutung von Pulverbeschichtung 17

Um die Bearbeitung von Felgen in ein profitables Geschäft zu verwandeln, ist die Auswahl 
der Art und Weise, wie Beschichtungen vorbereitet und durchgeführt werden ein entschei-
dender Faktor. Meist ist es der unkalkulierbare händische Aufwand für die Beschichtung 
und deren Vorbereitung, der eine genaue Zeit- und Kostenplanung unmöglich macht. Da-
durch werden die Margen in der Felgenbearbeitung in eine Zufallsvariable verwandelt.

Mit dem Wunsch, die Prozesse planbar zu gestalten, muss sich daher damit aus-
einandergesetzt werden, ob es nicht von Vorteil ist, einige konventionelle, 
händisch aufwändige, Bearbeitungsverfahren, zum Beispiel das Beilackie-
ren von Felgen mit der entsprechenden Vorarbeit, nicht mehr anzubieten 
und stattdessen standardisierte Verfahren einzusetzen, die neben der 
Eigenschaft einer besseren Planbarkeit auch noch Qualitäts- und Kos-
tenvorteile mit sich bringen.

Zu diesen standardisierten Verfahren gehört der Einsatz von Pulverla-
cken und die mit dem Einsatz verbundenen, angrenzenden Verfahren 
im Bearbeitungsprozess von Leichtmetallfelgen.

Eine wichtige Eigenschaft von Pulverlack ist die Schichtdicke der Grun-
dierungen. Diese macht es möglich, eine zuvor entlackte und sandge-
strahlte Felge, nach nur einer Grundierungsschicht direkt farbgebend mit Nasslack oder 
Pulverlack zu beschichten. Dies war bisher in der konventionellen Bearbeitung, die mit 
EP Füllern, Spot Primern und Nasslacken durchgeführt wurde, nicht möglich. Nach dem 
Einbrennen muss die Pulvergrundierung zudem auch nicht mehr nachgeschliffen werden.

Diese Eigenschaft von Pulverlack führt dazu, dass bisherige Verfahren im Vergleich zur 
Pulverbeschichtung unrentabel werden. Die Gründe für den Einsatz konventioneller Ver-
fahren werden mit einem Mal eliminiert. War es bisher noch deutlich kostengünstiger, ei-
nen Reparaturlack auf einer vorhandenen Beschichtung aufzubauen, als eine Felge ober-
flächentechnisch komplett neu aufzubauen, ändert sich das schlagartig mit dem Einsatz 
der modernen Pulverbeschichtung. 

In Kombination mit den vorgelagerten Prozessen, der Entlackung und das kurze Anstrah-
len der Felge, verringert sich zum Beispiel der Anteil händischer Schleifarbeit um mehr als 
90%. Dies führt zu einer massiven Änderung der Kosten. Neben einer Reduktion des Per-
sonalbedarfs, werden auch gleichzeitig die Anforderungen an das Personal gesenkt. An-
stelle ausbildungsintensiver Fachkräfte, wie zum Beispiel Fahrzeug- oder Industrielackie-
rer, kann teilweise sogar ungelerntes Personal eingesetzt werden, welches bereits nach 
kurzen Einarbeitungszeiten einzelne Prozesse, des nun in Teile gegliederten Gesamtpro-
zess, beherrscht.

Die Untergliederung in einzelne Teilprozesse führt zudem zu einer Standardisierung der 
Abläufe. Dadurch wird die Planbarkeit der Prozesse, hinsichtlich Zeit und Kosten erleich-
tert. Die somit herbeigeführte Anlehnung des Felgenreparaturprozesses an den Herstel-
lungsprozess von Felgen, bringt eine massive Qualitätssteigerung mit sich. Daneben redu-
zieren sich die Lohnkosten bei einer gleichzeitig signifikant höheren Produktivität.

Die Bedeutung des Einsatzes der Pulverbeschichtung
für eine profitable Felgenreparatur



??
Die Beschichtung von Felgen stellt höchste Anforderungen an das Pulverbeschichtungssystem. Es 
müssen beispielsweise sowohl Polyester- als auch Acrylpulverlacke in ein- und derselben Anlage 
verwendet werden, also zwei Verbrauchsmaterialien, die sich normalerweise nicht vertragen.

Um dies zu ermöglichen, wird ein effizienter und leistungsstarker Pulverstand benötigt, der eine 
optimale Luftansaugung gewährleistet. Dies wird mit Hilfe einer Frequenzsteuerung und durch 
den Einsatz mehrerer Ventilatoren bei der Luftansaugung über die Sprühfläche erreicht. Dabei ist 
die Absaugleistung für den Beschichtungs- und Reinigungsbetrieb stufenlos einstellbar.

Zudem muss ein High-End Ofensystem eingesetzt werden, da eine exakte, homogene Tempe-
ratur nicht nur entscheidend für eine optimale Aushärtung ist, sondern zudem verhindert, dass 
zum Beispiel beim Überbeschichten CNC-glanzgedrehter Felgen, Veränderungen der Grundfarbe 
entstehen. Dies kann bereits dann der Fall sein, wenn Temperaturabweichungen von wenigen C° 
vorliegen.

Der High-End Status unserer Einbrennöfen wird neben einer modulierenden Wärmesteuerung 
mit Halbleiterelais und einer frequenzgesteuerten Luftumwälzung auch durch den Wärmewir-
kungsgrad von 100% erreicht.

Um das Potential dieser hochwertigen Anlagen im Zuge der Nutzung auch voll ausschöpfen zu 
können, führen unsere Techniker nach der Inbetriebnahme umfangreiche Messungen durch. Da-
bei werden die Öfen auch mit Felgen bestückt, die mit einer speziellen Mess-Sensorik ausgestat-
tet sind.

Dadurch kann exakt bestimmt werden, wann welcher Bereich der Felgen die jeweils gewünschte 
Temperatur erreicht. Die gewonnenen Daten werden dann in unsere Aushärtungssoftware über-
tragen, in der, nach Eingabe aller Aushärtungsparameter der vom Kunden eingesetzten Pulverla-
cke, eine genaue Analyse der jeweils benötigten Einbrenntemperatur und Einbrenndauer vorge-
nommen wird. Die so gewonnenen Einbrennparameter garantieren durch ihre Verwendung beim 
Einbrennen ein perfektes Ergebnis, da stets eine optimale Aushärtung stattfindet, ohne dabei zu 
lange Ofenzeiten oder Farbveränderungen in Kauf nehmen zu müssen.

Der Einsatz unseres Beschichtungssystem erlaubt es unseren Kunden, sofort nach Beendigung 
der 2tägigen Pulverschulung, Beschichtungen auf höchstem Niveau durchführen zu können. Lan-
ge Versuchs- und Lernphasen und die damit einhergehende Enttäuschung über fehlerhafte Er-
gebnisse gehören der Vergangenheit an.

Um sich den im Laufe der Zeit verändernden Kapazitätsanforderungen unserer Kunden gerecht 
zu werden, verwenden wir flexible Anlagendesigns, die sich mit Hilfe unseres Baukastensystems 
stetig erweitern lassen, ohne dabei das Grundsystem verlassen zu müssen. Die Anlagen können 
dadurch mit der Unternehmung unserer Kunden wachsen.

Die Anforderungen an das Pulverbeschichtungssytem
Wir verwenden für die Pulverkabinen und Einbrennöfen
überwiegend hochwertige Komponenten von Siemens.

Anforderung an das Pulverbeschichtungssystem18

Warum ist das notwendig?
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High End Einbrennofen/Kammerofen 

Speziell designed für den Einbrennvorgang bei Felgen

Garantiert gleichmäßige und exakte Tempertaur

Pulverkabine mit hoher Absaugleistung von 8.000m³pro Stunde

Handpulversysteme von Gema 

Softwarebasierte Optimierung der Einbrennparameter

Radanwendungsbezogene Schulung vom Felgenprofi

Support- und Servicetechniker

Ersatzteil- und Servicecenter

Von Felgenprofis für Felgenprofis entwickelt
Pulveranlagen für das Beschichten von Leichtmetallrädern

Powered by



Unser Baukaustensystem
Klein anfangen, aber sofort die bestmögliche Qualität erreichen!

Der Grundgedanke unserer Pulverbeschichtungsanlagen besteht darin, dass wir unseren 
Kunden eine professionelle und jederzeit erweiterbare Basisanlage liefern, die bereits mit 
den gleichen, hochwertigen Komponenten ausgestattet ist, die wir auch bei großen Anlagen-
parks verbauen. Somit ist von Beginn an eine Beschichtung auf höchstem Niveau gewähr-
leistet.

Unser erweiterbares Basispaket:

Pulverkabinen | Ofenwagen20

Pulverkabine mit Steuerungseinheit

4-Felgen Einbrennofen/Kammerofen

Handpulversystem von Gema

2x hitzebeständige Ofenwagen

Technische Spezifikation
Typ G0310

Material Kabine Feuerverzinktes Blech

Abmessung Luftkasten (L×B×H) (mm³) 950x3650x3100

Abmessung Pulverkabine (L×B×H) (mm³) 1380x3650x2400

Filteranlage für offene Absaugung 1 Stück

- Kapazität 8.000 m³/Stunde

- Motorleistung 6.0 kW

- Ausführung IP 55

Polyester Filterpatronen, Typ NA 170 8 Stück

Restpulver Auffangsysteme  1 Stück

Automatische Filter Reinigungsautomat 1 Stück

Geräuschdämpfende Kaste für Ventilator 1 Stück

LED Beleuchtung innen der Kabine 2 Stück

Schaltschrank / Steuerungseinheit 1 Stück

Elektrische Anschluss Spannung 3 x 400 Volt + N + PE, 50 Hz.

Anschlussleistung 6.5 kW

Nominalstrom 20 A

Pressluft Anschlusswert 18 Nm³/Stunde

Pulverkabinen und Ofenwagen für 4-Felgen

Hitzbeständige Ofenwagen
Die Felgen werden auf dem Ofenwagen hängend beschichtet und im Ofen eingebrannt.
Somit ist kein Ab- und Aufhängen während des gesamten Beschichtungsprozesses erforderlich.
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Technische Spezifikation
Typ G1101-E

Außenmaterial Feuerverzinktes Blech

Innenmaterial Aluminisiertes Blech

Heizung Elektrisch (Optional Gas)

Abmessung Innen (L×B×H) (mm³) 3200x900x2225

Abmessung Außen (L×B×H) (mm³) 3500x1350x2750

Benötigte freie Höhe (mm) 4000

Schaltschrank / Steuerungseinheit 1 Stück

Jumo Dtron 304 Elek. Temperaturregler 1 Stück

Anzuheizende Ladung (einschl. Wagen) 500 Kg/Stunde

Maximum Temperatur 240 °C

Arbeitstemperatur einstellbar bis 220 °C

Anzahl Rohrelemente 3.000 Watt 12 Stück

Gesamter Anschlusswert 39 kW

Nominalstrom 60 A

Verbrauch bei 200°C und 500 Kg/Stunde ca. 23 kW

Anzahl Umluft Einheiten 1 Stück

Motorleistung je Einheit 1.5 kW

Abluftrohr/Anschlussgröße (mm) Ø 150

Ofeninhalt netto (m³) 6.4

Ofeninhalt brutto (m³) 8.8

Konstruktion / Design
Der Ofen hat ein doppelwandiges Gehäuse, die Außenseite ist aus Feuerverzinktem Blech 
mit verstärktem Profilstahl  und mit 150mm Steinwolle isoliert. Der Ofenboden (50mm iso-
liert) ist so konstruiert, dass der Ofen auf einem flachen Boden aufgestellt werden kann. Im 
Ofenboden befinden sich zudem Radrinnen, wodurch keine Auffahrt mit dem Ofenwagen 
erforderlich ist.

Umluft
Eine separate Umlufteinheit an der Ofendecke bringt folgende Vorteile:

1) Versorgung der Umluft im Ofen zur Erzielung einer gleichmäßigen Temperatur,
     sowie eine schnelle Wärmeübertragung auf die Werkstücke.
2) Abfuhr der überflüssigen Dämpfe nach draußen.
3) Zufuhr der erforderlichen Frischluft. Diese wird über ein Filter angesogen.

Temperatursicherungen
Um die Ofenkomponenten gegen zu hohe Temperaturen zu schützen, ist der Ofen mit 
zwei automatisch gesteuerten Sicherungen ausgestattet. Das Maximalthermostat (fail-safe) 
schützt den Ofen vor zu hoher Temperatur. Die elektronische Temperaturregelung sorgt 
nach dem Ausschalten des Ofens dafür, dass die Umluftventilatoren in Betrieb bleiben, so-
lange die Temperatur im Ofen über 70°C beträgt.

Einbrennofen/Kammerofen für 4-Felgen

HPA - High Precision Airflow
Im Ofen gleichmäßig angeordnete Luftkanäle sorgen für eine direk-

te Belüftung der Felgen und eine optimale Temperaturverteilung.
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Handbeschichtungsgeräte

Eine leistungsstarke Steuerung zur Kontrolle der Pulverapplikation
Mit der OptiStar Steuerung können Pneumatik und Elektrostatik Parameter 
einfach und genau eingestellt werden. Das übersichtliche User-Interface 
erlaubt ein ergonomisches und intuitives Handling der Steuerung.

Reproduzierbare Beschichtungsresultate
Der OptiStar kann individuell programmiert werden und speichert 250 kun-
denspezifische Programme, welche jederzeit abrufbereit sind.

DVC - Immer die richtige Pulvermenge auftragen
Die patentierte DVC-Technologie garantiert genaue und reproduzierbare 
Pulverausstösse. Das Resultat ist eine konstante Schichtstärkenverteilung.

OptiFlex® Pro B Spray

OptiFlex® Pro Q

OptiFlex® Pro
Bringen Sie Ihre manuelle Beschichtung auf ein neues Niveau!

OptiFlex® Pro Q OptiFlex® Pro B Spray

Farbwechsel in 35 Sekunden

Reduzieren Sie Ihre Ausfallzeiten und 
maximieren Sie Ihre Produktivität ohne 

grosse Investitionen.

Box Handgerät mit
OptiSpray Applikationspumpe

Für einfache und schnelle Farbwechsel 
dank der Pulverförderung direkt aus der 

Originalbox.

Power: Maximale Beschichtungsleistung
Die neu entwickelte PowerBoost-Technologie der OptiFlex Pro-Serie bietet mit 110 kV 
die höchste Pulverladekapazität in der Pulverbeschichtungsbranche, dies unter Ein-
haltung der Sicherheitsvorschriften. Dadurch profitiert der Anwender von einer her-
vorragenden Beschichtungsleistung.

Quality: Beste Applikationsresultate
Mit der OptiFlex Pro beschichten Sie äußerst effizient und mit einer konstant hohen 
Qualität. Der PCC (Precise Charge Control) Modus regelt den Sprühstrom selbst in nie-
dersten Ampèrebereichen (0-10 μA) mit höchster Genauigkeit. Dies verhindert eine 
Überladung selbst anspruchsvollster Pulver, wie Metallic-Pulver und gewährleistet 
höchste Qualität bei großen Schichtstärken, Mehrschichtanwendungen und Ausspa-
rungen. Verbessertes Eindringvermögen, reduzierter Orangenhaut-, Rücksprüher- 
und Bilderrahmeneffekt.

OptiStar® 4.0 - Pistolensteuerungen
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Handbeschichtungspistolen

Die OptiSelect Pro zeichnet sich durch ein besonders robustes und langlebiges Design aus. Die 
ergonomische Pistole liegt ausbalanciert in der Hand, ist griffig und ermöglicht Ihnen ein effizi-
entes sowie schnelles Beschichten.

Zuverlässigkeit die überzeugt
Die bekannte Zuverlässigkeit der Gema Pisto-
len basiert auf mehr als 50 Jahren Erfahrung 
in der Pulverbeschichtung und dem hohen 
Qualitätsstandard.

Einfache Farbwechsel
Dank PowerClean kann der Beschichter den 
Reinigungszyklus direkt an der Pistole starten 
und Pulveransammlungen verhindern.

OptiSelect® Pro - für maximale Beschichtungsleistung
Das robuste Pistolendesign gewährleistet höchste Zuverlässigkeit für die täglichen Her-
ausforderungen in der Felgenbeschichtung.

PowerClean™ 
PowerClean™ reinigt effizient den gesamten Pulverweg, vom Injektor bis zur Pisto-
lenspitze. Dies verbessert die Leistungsfähigkeit bei der Verarbeitung schwieriger 
Pulverlacke und erleichtert den Farbwechsel.
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MonorailsystemeERWEITERUNG

Optimiert für Felgen
Eine flexibles 4-Felgen-Hänge-System für die 
satzweise Bearbeitung von Felgen, ermöglicht 
Ihnen eine in Ihrem Unternehmen wirtschaft-
liche und effizente Beschichtung.

Funktionsweise
Die Handhängebahn (Monorail-System) ist die 
perfekte Lösung, Felgen einfach und effizient 
innerhalb der Anlage zu den jeweiligen Bear-
beitungsstationen zu befördern.
Die Beförderung / Positionierung der Felgen 
erfolgt durch eine pneumatische Verschiebe-
brücke.

Individuelle Planung und Fertigung
Jedes Monorail-System ist exakt auf Ihre Prozesse abgestimmt und auf einen nachhaltigen Betrieb 
ausgelegt. Ein Monorail-System lässt sich vollständig manuell oder halbautomatisch in den Be-
schichtungsprozess Ihres Unternehmens integrieren und ist dabei modular erweiterbar.

Produktivität
Auf dem Schienensystem hängend werden die 
Felgen beschichtet oder lackiert und anschlie-
ßend im Ofen eingebrannt. Es ist kein Ab- und 
Aufhängen während des gesamten Bearbei-
tungsprozesses erforderlich.

Handhängebahn-Systeme
Das Handling in der Felgenbeschichtung vereinfacht!



Kundenanlagen 25

KUNDENANLAGEN

Individuelle Kundenanlagen

Zentralsteuerung



Das volle Potential ausschöpfen:
Die Integration der Nasslackierung

in das Pulverbeschichtungssystem

Im Felgenreparaturbereich stößt die Beschichtung von Felgen, rein mit 
Pulverlacken, an ihre Grenzen. Bei der Produktion neuer Felgen wird 
auch nach dem Einbrennvorgang der Pulvergrundierung auf die noch 
heißen Felgen der farbgebende Lack als Nasslack appliziert. Dieser so-
genannte Basislack trocknet durch die hohe Temperatur der Felgen 
sofort und kann umgehend mit Acrylpulverlack klar beschichtet wer-
den. Dadurch sparen sich die Hersteller einen Ofengang und können 
sich zudem einer deutlich größeren Bandbreite verschiedener Farben 
bedienen. Viele Farbtöne, vor allem im Bereich feiner Silberfarbtöne, 
sind (noch) nicht als Pulverlack erhältlich.

Anders als in der Felgenproduktion, in der die Kombination beider 
Verfahren Kostenvorteile mit sich bringt, erschwert die Verwendung von Nasslacken den 
Reparaturprozess.

Damit im Reparaturprozess ebenfalls die Vorteile beider Verfahren genutzt werden kön-
nen, integrieren wir Nasslackkabinen in unsere Pulverbeschichtungssysteme. Dadurch 
wird die Nasslackierung pulvergrundierter Felgen mit in den Bearbeitungsprozess einge-
gliedert, ohne dass sie dabei negativ heraussticht. Dies wird nicht nur durch eine nahtlose 
Integration der Anlage, sondern vor allem durch die besonderen Eigenschaften der Nass-
lackkabine erreicht.

Neben einer frequenzgesteuerten Zuluftleistung und der Verwendung hochwertiger Fil-
termaterialien, wird eine optimale Gleichmäßigkeit der Luftansaugung über die gesamte 
Spritzfläche durch einen zusätzlichen Labyrinth-Kulissenfilter in der Luftkammer erreicht. 
Da ausschließlich Felgen lackiert werden, die durch den vorherigen Einbrennvorgang der 
Pulverlackgrundierung noch eine entsprechende Temperatur aufweisen, ist keine aktive 
Aufheizung der Kabine notwendig.

Integration der Nasslackierung26

Wir liefern Original Felgenlacke aus der OEM
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Nasslackkabinen ERWEITERUNG

Technische Spezifikation
Typ G01-17S

Außenmaterial Feuerverzinktes Blech

Abmessung Luftkasten (L×B×H) (mm³) 3000x900x1000

Abmessung Vorbau (L×B×H) (mm³) 4000x2200x2400

Abmessung Öffnung (B×H) (mm³) 1200x2400

Reihe Andreae Filter in der Vorderwand 1 Stück

Reihe Prallblechfilter 1 Stück

Ventialtor Typ BCA 1825

- Leistung bis 5.400 m³/Stunde

- Motor 1.5 kW

- Ausführung EEX-EII-T3

Anschluss Abluftrohr (mm) Ø 500

Zuluftanlage mit Frequenzsteuertem
Ventilator und doppeltem Filtersystem 1 Stück

- Leistung bis 6.000 m³/Stunde

Schaltschrank / Steuerungseinheit 1 Stück

Jederzeit Nachrüstbar Für Monorailsystem oder Ofenwagen

Auto Start- und Stopp-Funktion
Diese Funktion sorgt bei Start bzw. Stopp eines Spritzvorgangs dafür, dass der Ventilator (sofern 
erforderlich) automatisch und zeitversetzt ein- bzw. ausgeschaltet wird.

Andreae- und Paintstop-Filter
Auffangfilter vom Typ Andreae und Paintstop sind speziell für die Lacknebelabscheidung an Tro-
ckenspritzwänden und in Lackierkabinen konzipiert. Die hochwertigen Papierfilter von Andreae 
zeichnen sich durch eine hohe Leistung und eine fünf Mal höhere Lebensdauer als vergleichbare 
andere Filter aus. Das Fasermaterial von Paintstop-Filtern ist offen strukturiert, was eine hohe 
Aufnahmekapazitität bei geringem Widerstand garantiert  – auch bei hohem Verschmutzungs-
grad.
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Grundlagenschulung für die radanwen-
dungsbezogenene Pulverbeschichtung
•	 Grundlagen der Pulverbeschichtung
•	 Vorbereitung von Felgen zur Pulverbe-

schichtung
•	 Materialbeschaffungs- und Produktions-

planung

Beschichtung von Epoxi-, Polyester- 
und Hybrid-Pulverlacken
•	 Pulvergrundierung von Felgen
•	 Umgang mit epoxi-, polyester- und hybrid-

basierten Pulverlacken
•	 Einstellungsmöglichkeiten des Handpul-

versystems
•	 Durchführung einer Polyesterbeschich-

tung von Felgen

Beschichtung von Acryl
•	 Vorbereitung von Felgen zur Acryl-Pulver-

beschichtung
•	 Umgang mit Acrylpulver
•	 Einstellungsmöglichkeiten des Handpul-

versystems
•	 Durchführung einer Acrylpulverbeschich-

tung von Felgen

Beschichtung von Leichtmetallrädern in Herstellerqualität
WIR BRINGEN ES IHNEN BEI!

Profitieren Sie von unserer Erfahrung als Hersteller von 
Leichtmetallrädern und Anlagen zur Radbearbeitung

Kundenindividuelle Planung
Eine auf Ihren Bedarf abgestimmte Lösung
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Pulverbeschichtungsanlagen für Felgen...PERFEKT ABGESTIMMT

Professionelle
Felgenbearbeitung

Wir machen Ihre
Felgenbearbeitung profitabel!

Softwarebasierte
Aushärtungsanalyse
Um eine optimale Aushärtung der unter-
schiedlichen Pulverlacktypen gewährleisten 
zu können, müssen sowohl Ofentemperatur 
als auch Einbrenndauer exakt ermittelt wer-
den. Die zuvor erhobenen Messdaten werden 
dazu in eine Software gespielt. Nach Eingabe 
der Vorgaben der Pulverlackhersteller für den 
jeweiligen Pulverlacktyp, errechnet die Soft-
ware nun alle für eine oprimale Aushärtung 
notwendigen Parameter. Damit wird bei je-
der unserer Pulverbeschichtungsanlage für 
Felgen von Anfang an sichergestellt, dass für 
alle Pulverlacktypen die richtigen Parameter 
verwendet werden. Fehler im Zuge des Ein-
brennvorgangs werden dadurch nahezu aus-
geschlossen und eine Beschichtung der Fel-
gen nach OE-Standard ist möglich.

Bestückte Ofenmessung
Die Verwendung hochwertiger Komponen-
ten beim Ofenbau ist ebenso wichtig wie die 
anschließende Ermittlung der richtigen Ein-
brennparameter. Damit diese korrekt be-
stimmt werden können, führen wir bei jeder 
Kundenanlage eine bestückte Ofenmessung 
durch. Dabei wird der Ofen mit Felgen be-
stückt, an denen ein hochempfindliches 
Messsystem angebracht wird. Während des 
anschließenden Einbrennzyklus, erfassen wir 
mit Hilfe mehrerer Sensoren alle wichtigen 
Luft- und Objekttemperaturen. Dabei findet 
eine Differenzierung der unterschiedlichen 
Materialstärken in den verschiedenen Berei-
chen der Felge statt. Mit den dabei gewonne-
nen Daten wird im Anschluß eine präzise Aus-
härtungsanalyse durchgeführt.



Beschichtungsfähiger 
Reinigungstand

nach nur 
3 Minuten 

Reinigungszeit

Ultraschallreinigungsanlage30

U L T R A S C H A L L

FELGEN
R E I N I G U N G

Ultraschall-Radwaschanlage für das
Reinigen von Felgen und Kompletträdern

Ultraschallleistung 5,4 kW 

Lupenrein in 60 - 180 Sekunden

Kosten bei rund 20 Cent je Radwäsche

Lose Felgen UND Kompletträder

Vollautomatische Be- und Entladung

Automatisches Spannsystem

Keine händige Nachreinigung mehr

Sofort trocken durch warmes Wasser
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Bei der Reinigung von Kompletträdern im Zuge des Reifenwechsels und der Einlagerung geht es 
um eine effektive und effiziente Lösung. Die Anforderungen liegen auf der Hand: Die Reinigung 
soll schnell und gründlich, dabei aber schonend und kostengünstig erfolgen. In den letzten Jahren 
wurde vor allem auf Granulat- und Hochdruckwaschsysteme gesetzt. Auch wir hatten lange Zeit 
konventionelle Systeme im Einsatz und mit deren Nachteilen zu kämpfen:

•	 Kein optimales Reinigungsergebnis
•	 Lange Reinigungsdauer
•	 Hoher Verbrauch von Reinigungsmitteln, Wasser, Granulat, etc.
•	 Hoher Verschleiß und damit hohe Wartungskosten
•	 Beschädigungen der Felgenoberflächen
•	 Hohe Umweltbelastung

Diese Nachteile haben uns dazu bewegt, alternative Ansätze zu verfolgen. Dabei sind wir auf die 
Lösung gestoßen:

Die Ultraschallreinigung von Felgen und Kompletträdern
Der Vorteil von Ultraschallreinigungsanlagen gegenüber konventionellen Radwaschmaschinen 
liegt im Verfahren der Ultraschallreinigung an sich. Ein Ultraschallreiniger erzeugt Schallwellen, 
die das Wasser permanent in Schwingungen versetzen. Dabei wird in der Flüssigkeit ein Über- 
und Unterdruck erzeugt. Durch den permanenten Druck entstehen im Wasser winzig kleine Bläs-
chen, die eine enorme Wirkung zeigen. Die stetige Wellenbewegung des Wassers lässt  die Blasen 
auf ein Vielfaches ihres ursprünglichen Durchmessers anschwellen, bis sie irgendwann platzen. 
Wenn die Bläschen zerbersten, wird eine hohe Menge an Energie freigesetzt. Ganz konkret sind 
das bis zu 1000 Atmosphären Überdruck. Das entspricht ungefähr der Sprengkraft, die zum Bei-
spiel bei einer Dynamitexplosion erreicht wird. Parallel entstehen kurzzeitig Temperaturen von 
bis zu 5.500 Grad Celsius.

Diese Vorgänge spielen sich allerdings nur im Mikroformat ab. Da die Schmutzpartikel jedoch 
ähnlich winzig klein wie die Blasen sind, haben die Druckwellen enorme Auswirkungen auf die 
Ablagerungen. Die Explosion an sich löst schon viele Schmutzpartikel. Die Druckwelle erzeugt zu-
sätzlich einen harten, kleinen Wasserstrahl, den man als Mikrojet bezeichnet. Dieser harte Strahl 
entfernt den restlichen Schmutz von der Oberfläche. Der Vorteil des Verfahrens der Ultraschall-
reinigung liegt darin, dass die Bläschen in alle noch so engen und verwinkelten Bereiche vordrin-
gen. Die Größe der Blasen lässt sich über die Frequenz steuern.

In umfangreichen Tests haben sich Frequenzen um die 25.000 bis 28.000 Hertz als für die Fel-
genreinigung ideal herausgestellt. Gleichzeitig ist der erzeugte Druck dabei so dosiert, dass es zu 
keinerlei Beschädigung der Materialoberfläche kommt.
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Technische Spezifikation
Abmessung  (L×B×H) (mm³) 1095x1265x1570

Benötigte Höhe (Standfüße + Hebearm ausgefahren) ca. 2655mm

Innenmaß Wanne (L×B×H) (mm³) 550x952x1080

Nettogewicht 400kg

Füllmenge 500 Liter

Raddurchmesser 16“ bis 28“

Ultraschallleistung (3 Ultraschallgeneratoren) 5400W

Heizung 2100W

Anschlusswerte 400 Volt 3~

Vorsicherung 32A

Druckluftanschluss > p min. (bar) 8

Druckluftanschluss > p min. (bar) 10

TFT LCD Touchdisplay
•	 Hebesystem
•	 Reinigungsprozess
•	 Vollautomatik aller Prozesse
•	 Waschzeiten frei programmierbar 

mit Zeitsteuerung
•	 Power-Reinigungsfunktion

U L T R A S C H A L L

MWUC1

Deutsche Entwicklung
und       Kennzeichnung



Ultraschallreinigung loser Felgen UND Kompletträder
Der Vorteil eines lupenreinen Reinigungsergebnis ist auch z.B. für den Reifenhandel mit Einlage-
rung, Kfz-Service oder die Kfz-Aubereitung interessant. Neben dem hohen Reinigungsgrad, bietet 
das System der Ultraschallreinigung auch in puncto Zeit und Kosten unschlagbare Vorteile gegen-
über herkömmlichen Reinigungslösungen. Ein Entwicklungsziel unserer Ultraschallradwaschan-
lagen lag darin, sowohl dem Reifenhandel und Kfz-Service als auch Betrieben der Felgeninstand-
setzung eine Anlage anbieten zu können, mit der sowohl Kompletträder, als auch lose Felgen 
gereinigt werden können. Die Kosten für die Radwäsche einer losen Felge oder eines Komplettra-
des liegen bei ca. 20 Cent!

Ultraschallreinigung von Felgen im Zuge der Felgenbearbeitung
Im Zuge einer CNC-Bearbeitung oder partiellen Lackierung von Felgen ist eine perfekte Reinigung 
der Felgen die Grundvoraussetzung für ein erstklassiges Bearbeitungsergebnis. Die Felgen sollen 
möglichst ohne Rückstände von Schmutz bearbeitet werden. Zwischen dem Glanzdrehen  und 

der anschließenden Beschichtung beispielsweise, ist die Oberfläche zu empfindlich, um nach-
gereinigt zu werden.

Die Anforderungen an eine Reinigungslösung sind somit extrem hoch, 
denn anders als bei der “Radwäsche”, wird ein lackierfertiger Reini-
gungsgrad benötigt. Damit scheiden Verfahren mit agressiven Reini-
gern, Hochdruckdüsen oder gar Granulatreinigungsmaschinen aus. Die 
Lösung liegt in der Ultraschallreinigung von Felgen, wobei hier die her-
kömmlichen Systeme versagen, denn aufgrund der Geometrie können 
die Schallwellen nur schlecht die Inneseite der Felge erreichen. Diese 
ist jedoch meist der kritische Bereich – dort befindet sich erfahrungsge-
mäß der hartnäckigste Schmutz.

Unsere Ultraschallreinigungsanlagen sind speziell für die rückstands-
freie Reinigung von Felgen oder Kompletträdern konzipiert und liefern 

nach einer Reinigung von 2-3 Minuten ein beschichtungsfertiges 
Reinigungsergebnis.

Ultraschall-Radwaschanlage für Felgen und Kompletträdern

Ultraschallreinigungsanlage 33

Schnellspannsystem mit optischem Sensor



KALTENTLACKUNG

FELGEN
ENTLACKUNG

Welche signifikanten Vorteile bietet unsere Lösung zum Felgen
Entlacken?

Extrem kurze Entlackungszeiten

Nur Nachschärfen, kein kompletter Austausch nötig!

Keine Heizung und Umwälzung notwendig!

Niedrige Betriebskosten!

Entlackungsschlamm ist nicht als Chemieabfall zu behandeln!

Messystem zur Konzentrationsmessung wird mitgeliefert!

Entlackungszeit ab
 20 Minuten 

je Felge

Die Entlackung ist die Grundlage für die Neubeschichtung von Felgen. Wir haben in den letzten 
20 Jahren im eigenen Betrieb alle namhaften Produkte eingesetzt aber keines davon konnte uns 
überzeugen. Entweder sind die erhältlichen Mittel zu schwach und die Entlackung dauert zu lange 
oder das Entlackungsmittel enthält Bestandteile, die das Aluminium angreifen und kann somit 
nicht für die Entlackung von Leichtmetallfelgen eingesetzt werden. Zudem mussten alle geteste-
ten Mittel, meist Heißentlackungen, bei intensiver Nutzung mehrmals im Jahr komplett getauscht 
werden. Der häufige Austausch und die benötigte Energie für Heizung und Umwälzung führen zu 
übermäßig hohen Kosten und einer stark schwankender Entlackungsleistung.

Die Lösung der Probleme haben wir mit einem Kaltentlackungsmittel gefunden, welches nicht 
nur deutlich schneller als alle bisher eingesetzten Mittel entlackt, sondern auch nicht mehr aus-
getauscht werden muss - es wird lediglich aufgefüllt und nachgeschärft. Zudem werden keine 
Heizung und Umwälzung mehr benötigt. 

Dadurch wird eine deutliche Steigerung der Entlackungsleistung bei gleichzeitig geringeren Kos-
ten garantiert! 

Kaltentlackungsmittel34



Für die optimale Nutzung der Kaltentlackung für Felgen haben wir auch das passende Entla-
ckungsbecken (610 Liter) entwickelt. Bei der Entwicklung haben wir unsere gesamte Erfahrung 
aus der Felgenentlackung und die daraus entstandenen Ideen einfließen lassen. Angefangen mit 
dem idealen Material, über das Hebesystem mit integrierter Beckenabdeckung bis hin zur effizi-
enten V-Form mit Integriertem Mebranpumpen- und Filtersystem zur automatisierten Reinigung, 
wurde alles berücksichtigt, was einen professionellen Entlackungsbetrieb ermöglicht.

Entlackungsbecken Kaltentlackung

 Entlackungsbecken 35

ENTLACKUNGSBECKEN

MW610-B

MADE IN GERMANY

Druckluftmembranpumpen- und Filtersystem

Für eine automatisierte und damit komfortable
Reinigung des Kaltentlackungsmittels.

Technische Spezifikation
Abmessung  (L×B×H) (mm³) 2100x969x1960

Wandstärke (Wanne) 3mm

Material Edelstahl V4A

Nettogewicht 640kg

Füllmenge 610 Liter

Raddurchmesser bis 24“

Hebesystem für Felgen mit Abdeckung und Seilwinde

Optimale Ausnutzung durch V-Form

Felgen bis 24 Zoll passend

Automatische Reinigung



KOMPLETTLÖSUNG

REIFEN
M O N T A G E

Technische Spezifikation
Spannbereich innen 14 - 28 Zoll

Spannbereich außen 11 - 26 Zoll

Felgenbreite 3 - 14 Zoll

Raddurchmesser max. 1180 mm

Radgewicht max. 60 kg

Druckluftanschluss 6 - 10 bar

Antriebsleistung 0,75 kW

Elektroanschluss 230 VAC 1ph 50/60 Hz

Abdrückkraft 2500 kg

Nettogewicht 370 kg

Kunststoffgleiter zum Schutz der Felgen

Selbstzentrierendes 4-Spannklauen-System

Spannklauen aus Spezialstahl mit wechselbaren Schutzhülsen

Weiterer Montagearm speziell für Niederquerschnittsreifen

Reifenmontagemaschine36

Spezial Montageplatte
Spannbereich innen
14 - 28 Zoll

Spannbereich außen
11 - 26 Zoll

MONTAGEMASCHINE

M W T M 1



Felgenrichtmachine 37

Die MW28R ist die aktuell modernste Felgenrichtmaschine auf dem 
Markt. Auf der Maschine können Felgen von 12 Zoll bis einschl. 28 
Zoll bearbeitet werden, um die Rundlaufeigenschaften wiederher-
zustellen. 

Durch die einfache Bedienung ist es bereits nach einer kurzen Ein-
weisung möglich, ohne Vorkenntnisse schnell und präzise zu ar-
beiten.

Ausgestattet mit 2 joystickgesteuerten Pressen, ermöglicht unse-
re Richtmaschine eine nahezu vollautomatische Felgenreparatur 
zur Beseitigung von Höhen- und Seitenschlägen. Die universal ein-
setzbaren Reparaturköpfe lassen sich in alle Richtungen drehen, 
wodurch sämtliche Bereiche der Felge bearbeitet werden können.

Die Maschine verfügt zudem über eine sensorgesteuerte digitale 
Messtechnik, mit Hilfe derer vertikale und horizontale Messungen 
paralell durchgeführt werden können. Dabei werden Verformun-
gen auf 0,1mm genau erfasst.

Neben dem Einspannen über die Radbohrungen der Felge, ist es 
bei der MW28R optional möglich, die Felgen mit einem Schnell-
spannsystems einzuspannen.

KOMPLETTLÖSUNG

FELGEN
R I C H T E N

Bis 28“ Felgendurchmesser

Automatisierte Felgenreparatur

Einfache Bedienung

Integrierte digitale Messtechnik

Digitale Steuerkonsole mit Joystick

System mit 2 hydraulischen Pressen

Einweisung vom Felgenprofi!



KOMPLETTLÖSUNG

FELGEN
VORBEREITUNG

Vorbereitungs-/ Drehtisch38

Spezial Montageplatte
Spannbereich innen
14 - 28 Zoll

Spannbereich außen
11 - 26 Zoll

Technische Spezifikation
Spannbereich innen 14 - 28 Zoll

Spannbereich außen 11 - 26 Zoll

Druckluftanschluss 6 - 10 bar

Arbeitshöhe Drehteller 800 mm

Antriebsleistung 0,75 kW

Elektroanschluss 230 VAC 1ph 50/60 Hz

Nettogewicht 130 kg

Optimierte Arbeitshöhe

Kunststoffgleiter zum Schutz der Felgen

Selbstzentrierendes 4-Spannklauen-System

Spannklauen aus Spezialstahl mit wechselbaren Schutzhülsen

VORBEREITUNGSTISCH

M W R T 1



MADE IN GERMANY

KOMPLETTLÖSUNG

FELGEN
R E I N I G U N G

Felgenkarussell

Handbrause
360° drehbar

Rolleneinsatz
Leichtlaufrollen

REINIGUNGSTISCH

M W F R 1

Reinigungstisch 39

Technische Spezifikation
Abmessung Arbeitsfläche (L×B×H) (mm³) 1797x795x900

Material Edelstahl V2A

Abmessung ohne Tragfeder (L×B×H) (mm³) 1847x845x1691

Durchlauf Handbrause  26L/min (4bar)

Wasseranschluss 1“

Zugfestigkeit Tragfeder 100 kg

 Fettkammerventile 2

Fahrzeuglackiererei; Lackiere-
rei



Strahlanlagen / Automatik-Strahlanlage40

VOLLAUTOMATISCH

FELGEN
S T R A H L E N

Technische Spezifikation
Typ W24

Abmessung Strahlkabine (L×B×H) (mm³) 940x1150x1800

Abmessung Filtermodul (L×B×H) (mm³) 510x990x1700

Abmessung Auffangbehälter (DRM×H) (mm³) 400x580

Empfohlene Aufstellungsfläche 5,5m²

Felgendruchmesser bis 24 Zoll

Geräuschpegel < 85dB

Elektroanschluss 11 kW / 400V

Dichtheit IP54

Gewicht 850 kg

Farbe RAL 7024

S T R A H L K A B I N E
AUTOBLAST W24

Automatik

Vollautomatische Strahlanlage
Die automatische Strahlkabine

MW-Autoblast W24 ist speziell für die
Bearbeitung von Felgen ausgelegt.
Der Strahlvorgang findet komplett

automatisiert statt.



Zeitersparnis

Kein händisches Strahlen mehr

Nur 3:30 Minuten* pro Felge

Kostenersparnis

Wartungsarm

Lange einsetzbares Strahlmittel

Platzersparnis

Empf. Aufstellfläche nur 5,5m²

*variiert je nach Vorbehandlung und Oberflächenbeschaffenheit



C O N T A I N E R

FELGEN
SANDSTRAHLEN

Der Strahlcontainer besteht aus einem Kastenrahmenprofil mit eingeschweißten Wand- und De-
ckenblechen und einem Bodenstahlblech (Stärke 8 mm). Der gesamte Innenraum, die Wände 
und Türen sind mit spezialbeschichteten Kunststoff-Planen Typ „Biso nyl“ als Verschleißschutz 
ausgekleidet. Die Gesamtfläche beträgt ca. 35 m², das Tuchgewicht ist 670 g/m². Für eine optimale 
Innenraumbeleuchtung sorgen 7x 60W LED Lampen mit Makrolonabdeckung.

Strahlanlage in Containerbauweise
Sandstrahlen von Felgen

Technische Spezifikation
Typ MW20

Abmessung Strahlraum (L×B×H) (mm³) 5900x2300x2300

Abmessung Beladetür (B×H) (mm³) 2300x2280

Luftdurchsatz (Ventilator) 6.000 m3/St.

Motorleistung (Ventilator) 7.5 kW

Kehrtrichter/Grube VHM-700 1 Stück

Becherwerk EHM-15 1 Stück

Leistung (Becherwerk) 1.5 kW

Strahlmittelreiniger RHM-501 1 Stück

Strahlmittelsilo  SLHM-1000/1 1 Stück

Strahlgebläse HM-200-ECO UDV 1 Stück

Farbe RAL 7024



Patronenfilteranlage PHM-100
mit kontinuierlicher Druckluftabreinigung
Die Filteranlage besteht aus Stahlblech (Stärke 3 mm) mit vormontier-
ten Filterpatronen, einer Abreinigungseinheit und einem abnehmba-
ren Inspektionsdeckel. Das Stahlgerüst der Anlage ist robust aus Vier-
kantrohr und Stahlblech (Stärke 3 mm) gefertigt. Der Ventilator wird 
standardmäßig mit einer Konsole auf dem Filterkasten montiert. Der 
Patronenfilter ist für eine Rezirkulation ausgelegt. Die Reinigung der 
Filterpatronen wird automatisch gesteuert. Die Reinigungsluft wird 
mittels Magnetventilen und Abblasrohren von einem Luftfass in den 
Filterpatronen geführt. Die Magnetventile werden dabei von einem 
Taktgeber gesteuert.

Filteranlage Strahlcontainer

Technische Spezifikation
Typ PHM-100

Anzahl der Patronen 6

Filtermaterial Polyestervlies

Filterprozentsatz (%) 99,9

Staubemission < 3 mg/m3

Filterbelastung 63 m3/m2/Stunde

Druckluftverbrauch 6 Bar Pulz/Pause 0,3/20 Sek.: 25,9 m3/St

Betriebstemperatur max.: + 50°C, min.: - 0°C

Ventilatorschall 86 dB(A),

Gewicht (kg) 550

Druckluftanschluss Filter-/Reduziereinheit Kugelhahn + Kupplung (G3/4“)

Druckluftzustand
Max. 6 Bar. Einstellung 6 Bar/Rein (max. Größe Staub-
teilchen 50E -3mm) Kondensfrei Betriebstemperatur/

max. Ölkonzentration: 3 mg/m3

Abreinigung Kontinuierlich mittels Druckluftimpulse

Nachreinigung Automatisch. Einstellbar von 0-60 Minuten

Staubart Strahlmittelstaub

Staubaustrag 1Klappe, mit Big Bag 500 Liter

Konservierung Gestrahlt, Pulverbeschichtung RAL-7024

Strahlmittel - Rückgewinnungs- 
und Aufbereitungsanlage

Kehrtrichter/Grube VHM-700

Becherwerk EHM-15

Strahlmittelreiniger RHM-501

Strahlmittelsilo  SLHM-1000/1

Strahlkosten reduzieren
Die Strahlmittelrückgewinnung

lässt Ihre Strahlkosten
auf ein Minimum sinken

 Durchsatz
über 32 Felgen
je Strahlstunde

Strahlanlagen / Containerbauweise 43



Strahlanlagen / Handstrahlkabine44

H A N D K A B I N E

FELGEN
SANDSTRAHLEN

Technische Spezifikation
Abmessung Strahlraum (L×B×H) (mm³) 1350x1100x1100

Luftdurchsatz / Nennluftmenge 1.800 m3/St.

Motorleistung 2.2 kW

Rückgewinnungssystem 1 Stück

Hochleistungsstrahlpistole System 1 Stück

Farbe RAL 7024Strahlmittel - Rückgewinnungssystem

Rückgewinnungssystem Typ 255

Strahlmittelvorratsbehälter

Druckstrahlkessel 100L

Vorteile der Strahlmittelrückgewinnung
•	 Reduziert den Strahlmittelverbrauch
•	 Kontinuierliche Strahlmittelreinigung
•	 Abscheidung von Grobschmutz und Eisenpartikel
•	 Gleichbleibende Strahlmittelqualität
•	 Reproduzierbare Oberflächenqualität
•	 Effektive Zyklonabscheidung

HANDSTRAHLKABINE

S M G1 6 0 D
1 7 0 3

 Durchsatz
ca. 8 Felgen

je Strahlstunde
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Handstrahlkabine für Felgen

 VERGLEICH
Materialschonendes Strahlen

Bedienpanel
•	 Siemens Display
•	 Energiesparoptionen für Absaug- und Lichtfunktion
•	 Druckminderer zur Einstellung des Strahldrucks
•	 Wartungseinheit mit Kondensatabscheider 

Druckregler, Drucksensor, Magnetventil

Strahlraumbeleuchtung
•	 LED Technik
•	 Lichtfarbe: 5800 K (tageslichtweiß)
•	 Energieeffizienzklasse: A+

Felgen-Drehtisch
•	 Drehtisch Ø 715 mm
•	 Neigung verstellbar ca. 0-35º
•	 Gummierter Aufnahmebolzen



Reportagen46

MAINHATTAN IN DEN

MEDIEN

Die Gebrauchtwagenjäger
„Mainhattan-Wheels, eine Pilgerstätte für Autonarren“, so begann die Reportage 2014 auf NTV 
mit Norbert Heisterkamp und Torsten Knippertz. Bei ihrem Besuch haben die beiden Moderato-
ren einen kleinen Einblick hinter die Kulissen der Felgenbearbeitung erhalten. Das Fazit am Ende 
hat Norbert Heisterkamp mit den Worten „Ich bin beeindruckt von dem Wissen“ ausgedrückt.

Wie die Zeit vergeht - 2014 NTV Reportage

Sport1 Reportage
Im Jahr 2021 war SPORT1 Experte Christian Danner zusammen mit dem AvD (Automobilclub von 
Deutschland) bei uns zu Gast. In seiner Reportage spricht Christian Danner über den professi-
onellen Bearbeitungsprozess bei einer Felgeninstandsetzung in Herstellerqualität und hat den 
Zuschauern einen Einblick in die einzelnen Prozesse der Bearbeitung gewährt.

Profi zu Gast Sport1 Reportage mit Christian Danner



MAINHATTAN-WHEELS MOTORSPORT

NLS
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2022
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Mainhattan-Wheels GmbH	      Tel. +49 (0)60 74 / 48 66 5 66	 E-Mail: info@mainhattan-wheels.de
Lise-Meitner-Straße 5		       Fax +49 (0)60 74 / 48 66 5 77	 Internet: www.mainhattan-wheels.de
63128 Dietzenbach		

Sie möchten in Ihrem Betrieb die Reparatur
von Felgen anbieten?

Wir liefern die passenden Anlagen oder reparieren
die Felgen für Sie!
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