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DAS GEHEIMNIS DER PROFITABLEN FELGENBEARBEITUNG

Im Bereich der Felgenreparatur werden meist Verfahren aus der PKW-Unfallinstandsetzung oder
dem Smart-Repair-Bereich eingesetzt. Diese konventionelle Art der Bearbeitung tragt jedoch dazu
bei, dass langwierige Prozesse entstehen, die oft mit viel handischer Arbeit verbunden sind. Dies
hat einen negativen Einfluss auf die Kosten, zudem schwankt die Qualitat der Ergebnisse und die
Bearbeitungsdauer Iasst 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 Qualitat
gewahrleisten kdnnen.

Die Losung kommt aus der Felgenproduktion. Eine professionelle Felgenbearbeitung, die plan-
bare Prozesse hinsichtlich Dauer, Kosten und Qualitat ermdglicht, ist nur in Anlehnung an stan-
dardisierte Ablaufe aus der Felgenproduktion maoglich.

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

Im Laufe der letzten 20 Jahre haben wir durch unsere Tatigkeiten in der Felgenproduktion und
in der Felgeninstandsetzung alle Eigenschaften und Komponenten von Anlagen fur die Radbear-
beitung, die eine direkte Auswirkung auf die Prozessdauer und Qualitat haben, identifiziert und

mit diesem Wissen Anlagen entwickelt, die zugleich hdchste Anspruche erftllen aber dennoch
ins Budget kleiner oder mittelstandiger Unternehmen passen.
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Qualitat und Nachhaltigkeit des Ergebnisses e & *AYAYRY
Anforderungen an die Qualifikation des Personals * * * * *

Materialaufwand

Personalaufwand

Bearbeitungsdauer

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

Thomas Beez
Geschaftsfuhrer der Mainhattan-Wheels GmbH

Profitable Felgenbearbeitung 3



Radannahme

Begutachtung, Aufnahme in das EDV-System
und Kennzeichnung

Radprufung

Prufung auf Verformungen
und Risse

Prozessweg 1
Strahlen

N E U B ESC H I C H TU N G Chemische Softentlackung Strahlen der

Standardisierter Prozess fur alle Felgen mit der Felge entlackten Felge
Beschadigungen im farbgebenden Lack

Entlackung

Prozessweg 2 Ultraschallreinigung # CNC-Glanzdrehen
C N C' B EAR B E IT U N G Beschichtungsfahigen Wiederherstellung
Standardisierter Prozesse fur alle Felgen mit Relzlélézgﬁrad der %ir;zrfgéggeehten

Beschadigungen im glanzgedrehten Bereich

4 Prozesskette Felgeninstandsetzung



Prozesskette
der modernen Felgeninstandsetzung
in Herstellerqualitat

Schadenbeseitigung ' Grundierung l Beschichtung

Beseitigung von Grundierung mit Farbgebende Beschichtung
Bordsteinschaden Pulverlack mit Pulver- oder Nasslack

Klarbeschichtung

Beschichtung mit Pulverlack
Hochglanz (Acryl) oder Matt (Polyester)

Qualitatsprufung

Endkontrolle




CNC-MASCHINEN

FELGEN

GLANZDREHEN

Technische Spezifikation MW28H (Horizontal)

Maximaler Werkstuckdurchmesser (Felgendurchmesser) 28"
Verstellbarer Hub des Tragers der X-Achse 100 mm
Kreuzschlittenweg 390 mm
Breite der Laufschienen 300 mm
Lange der Laufschienen 1300 mm
ZollgroRe des 6-Backenfutters 12"
Spindeldrehzahlbereich 50~2000 UpM
Spindeldrehzahlregelung Automatisch
Spindelbohrung ® 82mm
Konizitat der Spindelbohrung 1:20 (® 90 mm)
Max. Grof3e der Werkzeugaufnahme 25%25 mm
Stationen des Werkzeughalters 4 Positionen

Z-Achse 0.001 mm
X-Achse 0.001 mm
Z-Achse 8m/min

Min. Einstelleinheit des Motors

Bewegungsgeschwindigkeit
SIS s X-Achse 6m/min

MaschinenfulR (Gusseisenbasis) voll
MaschinengrofRe (LxBxH)(mms3) 2120x1565%x1820
Nettogewicht 2600 kg
Motorleistung 7.5 kW
Elektrische Anschlusswerte: 400 Volt 3~
Frequenz 50 Hz
Leistungsaufnahme 10 kVA
Vorsicherung 32A

A 4 2
Deutsche Entwicklung
und C € Kennzeichnung
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Automatische Konturerfassung CNC-MASCHINE

UngleichméRiges Uberdrehen M VV28 H

Bearbeitung von Tiefbettfelgen

Software zur Optimierung und Archivierung der Radkontur
Radanwendungsbezogene Schulung vom Felgenprofi

Keine handige Vorbehandlung nétig
Support- und Servicetechniker

Ersatzteil- und Servicecenter

Vergleichen Sie unsere L6sungen mit
anderen Losungen am Markt!

: Unserer Losung wurde zunachst fur die eigene Nutzung bei der
d Bearbeitung von Leichtmetalllradern entwickelt. Hierbei ist das
gesamte Know-How aus der Felgenproduktion und Felgenin-
standsetzung eingeflossen. Erst durch das die Erwartungen
Ubertreffende Ergebnis und die daraus resultierende Nachfrage
anderer radbearbeitenden Betriebe entstand der Anlagenver-
trieb bei Mainhattan-Wheels.

Stetige Weiterentwicklung

Wahrend des taglichen Einsatzes im eigenen Reparaturbetrieb
und der Bearbeitung neuer Rader enstehen stetig neue Anforde-
rungen und Ideen, um die Prozesse zu optimieren. Diese flieRen
umgehend mit in die Entwicklung ein und werden nach erfolgrei-
cher Erprobung zeitnah implementiert.




Technische Spezifikation MW32V (Vertikal)

Maximaler Werkstlickdurchmesser (Felgendurchmesser) 32"
Verstellbarer Hub des Tragers der X-Achse 100 mm
Kreuzschlittenweg 390 mm
Breite der Laufschienen 300 mm
Lange der Laufschienen 1300 mm
ZollgroRe des 6-Backenfutters 12"
Spindeldrehzahlbereich 50~1500 UpM
Spindeldrehzahlregelung Automatisch
Spindelbohrung @ 82mm
Konizitat der Spindelbohrung 1:20 (® 90 mm)
Max. GroRRe der Werkzeugaufnahme 25%25 mm
Stationen des Werkzeughalters 4 Positionen

Z-Achse 0.001 mm

Min. Einstelleinheit des Motors

X-Achse 0.001 mm

Z-Achse 8m/min

Bewegungsgeschwindigkeit

X-Achse 6m/min

Maschinenful’ (Gusseisenbasis) voll
MaschinengrofRe (LxBxH)(mm3) 1630%x1110%x1860
Nettogewicht 1530 kg
Motorleistung 5.5 kW
Elektrische Anschlusswerte: 400 Volt 3~
Frequenz 50 Hz
Leistungsaufnahme 10 kVA
Vorsicherung 16 A

8 Technische Spezifikation CNC-Maschine MW32V



Vertikalmaschine MW32V

* Platzsparend
* Nur 1 Schulungstag

6-Backenfutter

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

+ verbesserte Plananlage

+ verhindert Schwingungen beim Glanzdrehen und fuhrt da-
mit zu einem optimalen Oberflachenergebnis!

+ besser verteilte Spannkraft verringert die Gefahr einer
durch das Einspannen verursachten Verformung der Felge
deutlich

« geringere Spannkraft kann kleine Beschadigungen der
Oberflachenbeschichtung, die beim Einspannen entstehen
kénnen, verhindern.

6-Backenfutter 9



CNC-Losungen von MAINHATTAN-WHEELS
ermoglichen professionelle Reparatur
glanzgedrehter Felgen

Der Anteil glanzgedrehter Felgen am Markt hat in den letzten Jahren deut-
lich zugenommen. So ansprechend die glanzgedrehten Felgenoberfla-
chen sind, so aufwandig ist deren Reparatur im Falle eines Schadens.
Die beschadigten Oberflachen kénnen 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 moglich - exakt
wie bei der Herstellung.

Die Schwierigkeit liegt hierbei in der nachtraglichen 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 zuganglich. Durch eine vorheri-
ge Erfassung der Felgenkontur mittels des integrierten Erfassungssystems sind unsere
CNC-Maschinen jedoch in der Lage, die Felgenoberflache auf 1p (1/1000 mm) genau zu
erfassen, zu bearbeiten und das gewunschte Glanzbild - exakt dem Original ensprechend
- zu erzeugen. Zudem besteht die Mdglichkeit 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 zuruckgegriffen.

Ein wesentlicher Vorteil unserer CNC-Lésungen besteht darin, Felgen ,ungleichmaRig
uberdrehen” zu kdnnen. Dies bedeutet, dass es moglich ist, im Schadensbereich (z.B. am
aul3eren 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 Losungen signi-
fikant.

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

MAINHATTANWHEELS




Warum Nassbearbeitung?
Durch die Verwendung eines speziell fur das Glanzdrehen von Leichtmetallradern

hergestelltem Kuhlschmiermittels, einer sogennannten Emulsion, entstehen beim
Glanzdrehen folgende Vorteile gegenuber der Trockenbearbeitung:

Verbessertes Glanzbild
Bessere Spaneabfuhr, dadurch keine Fehistellen
Oberflachenschmierung verhindert Span-Fehlstellen :7,‘

Emulsion ist wasserloslich und leicht abwaschbar “
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Kein nennenswerter Reinigungsaufwand
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CNC-Glanzdrehen neuer Rader im Zuge der Herstellung

Felgenproduktion

Unsere Anlagen werden nicht nur fur 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 Oberflachenbearbeitung von uns durchfuhren.

Serienproduktion von etabeta Felgen

Unsere CNC-Maschine ,CNC-MW28H" wird vom Hersteller ,etabeta” fur das Glanzdrehen der ge-
samten Designpalette eingesetzt.

CNC-Glanzdrehen im Zuge der Felgeninstandsetzung

VORHER

Eine an den Designelementen stark beschadigte Audi Rotor Felge. Der beschadigte Bereich am
Felgenhorn soll im Verhaltnis zum restlichen glanzgedrehten Bereich der Felge starker Uberdreht
werden.

NACHHER

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

12 CNC-Glanzdrehen



Was ist moglich?

CNC-Glanzdrehen
ohne Einschrankungen!

Alle Felgentypen kdnnen bearbeitet werden,
z.B. auch extreme Tiefbetten
oder Motorradfelgen.

- it
T el

Was ist méglich - Vorher | Nachher



Felgen ungleichmafl3ig Uberdrehen

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

Dabei weist die standardmaRig eingesetzte, konventionelle CNC-Bearbeitung den ent-
scheidenden Nachteil auf, dass Uber 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 Uber die gesamte Flache abgetragen
wird. Bei Beschadigungen am Rand der Felge, die tief ins Material gehen, wird dadurch die
Felge unnotig geschwacht.

Hierbei wird die zuvor in der Maschine erfasste Felgenkontur in einer eigens entwickel-
ten Software bearbeitet und so verandert, dass die CNC-Maschine beim Abfahren

der veranderten Kontur im Schadenbereich mehr Material abnimmt, als im unbe-
schadigten, restlichen Bereich der Felge.

Ziel der Konturveranderung ist es, nur den zur Beseitigung des Schadens
notwendigen Materialabtrag vorzunehmen und dass auch nur im Scha- §
denbereich. Im unbeschadigten Bereich soll im selben Bearbeitungs-
durchgang lediglich die Beschichtung (Lack + Klarlack) abgedreht wer-
den, um insgesamt ein gleichmafiges Drehbild zu erzeugen. Dabei §
wird der Ubergang vom unveranderten zum veranderten Bereich der
Kontur von der Software so interpoliert, dass dieser nach der Bearbei-

tung auf der Felgenoberflache nicht mehr sichtbar ist.

Konventionelle CNC-Bearbeitung CNC-Bearbeitung mit angepasster Kontur
max. Materialabtrag min. Materialabtrag

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 ungleichmal3gien Uberdrehen wird
dagegen nur der grun schraffierte Bereich abgenommen. Dadurch reduziert sich der Material-
abtrag signifikant.

14 Ungleichmalig uberdrehen



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

Beim Einsatz der CNC-Maschine geht es nicht nur um die reine Bedienung der Anlage, sondern
um das Verstandnis fur das zu bearbeitende Werkstulick. 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 Berucksichtigung aller Besonderheiten
und Kniffe, fuhrt 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 MN?.@A{IKV
« Erfassung von Felgenkonturen SERTIEIRT
+  Umgang mit der Software zur Konturenoptimierung ;H\\
/q/ W
Herr Max Mustermann

SChUlUng / Tl’alnlng GZ Felgenreparatur GmbH

+ Bearbeitung beschadigter Leichtmetallfelgen
+ Konturenoptimierung beschadigter Leichtmetallfelgen

+ UngleichmaRBiges Uberdrehen beschadigter Leichtmetallfelgen

Schulung / Training G3
+ Bearbeitung von ,Tiefbettfelgen”
+ Bearbeitung von Sonderfallen

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

Zur CNC-Felgenbearbeitung gehort weitaus mehr!

Daher nehmen wir uns auch den Themen an, die direkt mit der CNC-Bearbeitung zusammen-

hangen. Dazu gehdren beispielsweise:

+ die Radannahme (Kalkulation, Rundlaufprtfung, Erkennen problematischer Falle)

+ die Behandlung vor und nach der CNC-Bearbeitung (Reinigungstechniken, Beschichtungs-
techniken, etc.)

+ die Sonderbearbeitung (,Mehrfarbige” CNC-Bearbeitung, Bearbeitung von Mehrteilern, Tief-
bettfelgen, etc.)

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

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

CNC-Schulungen 15



KOMPLETTLOSUNG

FELGEN

BESCHICHTEN

Anlagen zur Beschichtung von Felgen

Pulver- und Nasslack

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

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

0,

®©

©)

Professionelle Schulungen und Trainings
Diese ersparen Ihnen in der Regel lange Perioden, in denen teure und frustrieren-

de Fehler gemacht werden!

Flexibilitat im Fall von Anpassungen der Anlagenkapazitat
Mit wachsender Unternehmung steigt auch der Bedarf nach einer héheren Bear-
beitungskapazitat. Unsere Pulverbeschichtungsanlagen sind daher immer erwei-

terbar.

Der beste Pulverbeschichter kann nur so viel leisten, wie die von ihm ver-
wendeten Materialien und eingesetzten Anlagen leisten kénnen.

Dies beginnt mit der Auswahl der richtigen Pulverlacke, des optimalen Handge-
rates, des richtigen Pulverlackstandes bis hin zum perfekten Ofensystem. Dabei
kommt es neben der Qualitat von Materialien und der Leistungsfahigkeit der Anla-
gen auch auf die richtige Abstimmung an.

Der Anlagenkauf bei MAINHATTAN-WHEELS beinhaltet auch immer den Transfer

Erfahrung kann man nicht kaufen? Das stimmt nicht!

unseres Wissens und unserer Erfahrungen an unsere Kunde.

16 Beschichtung von Felgen



Die Bedeutung des Einsatzes der Pulverbeschichtung
far eine profitable Felgenreparatur

Um die Bearbeitung von Felgen in ein profitables Geschaft zu verwandeln, ist die Auswahl
der Art und Weise, wie Beschichtungen vorbereitet und durchgefuhrt werden ein entschei-
dender Faktor. Meist ist es der unkalkulierbare handische Aufwand fur die Beschichtung
und deren Vorbereitung, der eine genaue Zeit- und Kostenplanung unmaoglich 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,
handisch aufwandige, 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 Qualitats- und Kos-
tenvorteile mit sich bringen.

g N
o

Zu diesen standardisierten Verfahren gehort 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 moglich, 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 Fullern, Spot Primern und Nasslacken durchgefuihrt wurde, nicht méglich. Nach dem
Einbrennen muss die Pulvergrundierung zudem auch nicht mehr nachgeschliffen werden.

Diese Eigenschaft von Pulverlack fuhrt dazu, dass bisherige Verfahren im Vergleich zur
Pulverbeschichtung unrentabel werden. Die Grunde fur den Einsatz konventioneller Ver-
fahren werden mit einem Mal eliminiert. War es bisher noch deutlich kostengunstiger, ei-
nen Reparaturlack auf einer vorhandenen Beschichtung aufzubauen, als eine Felge ober-
flachentechnisch komplett neu aufzubauen, andert 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 handischer Schleifarbeit um mehr als
90%. Dies fuhrt zu einer massiven Anderung der Kosten. Neben einer Reduktion des Per-
sonalbedarfs, werden auch gleichzeitig die Anforderungen an das Personal gesenkt. An-
stelle ausbildungsintensiver Fachkrafte, 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 fuhrt zudem zu einer Standardisierung der
Abldufe. Dadurch wird die Planbarkeit der Prozesse, hinsichtlich Zeit und Kosten erleich-
tert. Die somit herbeigefiihrte Anlehnung des Felgenreparaturprozesses an den Herstel-
lungsprozess von Felgen, bringt eine massive Qualitatssteigerung mit sich. Daneben redu-
zieren sich die Lohnkosten bei einer gleichzeitig signifikant hoheren Produktivitat.

Die Bedeutung von Pulverbeschichtung 17



Die Anforderungen an das Pulverbeschichtungssytem

Wir verwenden fur die Pulverkabinen und Einbrennoéfen
uberwiegend hochwertige Komponenten von Siemens.

Warum ist das notwendig?

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

Um dies zu ermoglichen, wird ein effizienter und leistungsstarker Pulverstand bendtigt, der eine
optimale Luftansaugung gewahrleistet. Dies wird mit Hilfe einer Frequenzsteuerung und durch
den Einsatz mehrerer Ventilatoren bei der Luftansaugung uber die Spruhflache erreicht. Dabei ist
die Absaugleistung fur den Beschichtungs- und Reinigungsbetrieb stufenlos einstellbar.

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

Der High-End Status unserer Einbrennéfen wird neben einer modulierenden Warmesteuerung
mit Halbleiterelais und einer frequenzgesteuerten Luftumwalzung auch durch den Warmewir-
kungsgrad von 100% erreicht.

Um das Potential dieser hochwertigen Anlagen im Zuge der Nutzung auch voll ausschépfen zu
konnen, fuhren unsere Techniker nach der Inbetriebnahme umfangreiche Messungen durch. Da-
bei werden die Ofen auch mit Felgen bestuckt, die mit einer speziellen Mess-Sensorik ausgestat-
tet sind.

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

Der Einsatz unseres Beschichtungssystem erlaubt es unseren Kunden, sofort nach Beendigung
der 2tagigen Pulverschulung, Beschichtungen auf h6chstem Niveau durchfiihren zu kdnnen. Lan-
ge Versuchs- und Lernphasen und die damit einhergehende Enttaduschung tUber fehlerhafte Er-
gebnisse gehoren der Vergangenheit an.

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

18 Anforderung an das Pulverbeschichtungssystem



Von Felgenprofis fur Felgenprofis entwickelt
Pulveranlagen fur das Beschichten von Leichtmetallradern

High End Einbrennofen/Kammerofen

Speziell designed fur den Einbrennvorgang bei Felgen
Garantiert gleichmaRige 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

QRARARARARARR

Ersatzteil- und Servicecenter

Powered by ‘ - -
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Unser Baukaustensystem

Klein anfangen, aber sofort die bestmoégliche Qualitat 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 grof3en Anlagen-
parks verbauen. Somit ist von Beginn an eine Beschichtung auf héchstem Niveau gewahr-
leistet.

Unser erweiterbares Basispaket:

( \/, Pulverkabine mit Steuerungseinheit ( ~/| Handpulversystem von Gema

@ 4-Felgen Einbrennofen/Kammerofen O/ 2x hitzebestandige Ofenwagen

Pulverkabinen und Ofenwagen fur 4-Felgen

echnische Spezifikation

> - T  Go310
e T : Material Kabine Feuerverzinktes Blech

Abm@n\g Luftkasten (LxBxH) (mm3) 950x3650x3100
Abmess;ng Pulverkabine (LxBxH) (mm3) 1380x3650%2400
Filteranlage fur offene Absaugung 1 Stlick
= - Kapazitat 8.000 m3/Stunde

- Motorleistung 6.0 kW

- Ausfihrung IP 55
Polyester Filterpatronen, Typ NA 170 8 Stuick
Restpulver Auffangsysteme 1 Stuck
Automatische Filter Reinigungsautomat 1 Stlck
Gerauschdampfende Kaste fiir Ventilator 1 Stlck
LED Beleuchtung innen der Kabine 2 Stlick
Schaltschrank/Sieherungseinheit 1 Stlck
Elektrische Anschluss Spannung 3 x 400 Volt + N + PE, 50 Hz.
AnscH!UssIeistung 6.5 kW
Nominalstrom 20A
Pressluft Anschlusswert 18 Nm3/Stunde

Hitzbestandige Ofenwagen

Die Felgen werden auf dem Ofenwagen hangend beschichtet und im Ofen eingebrannt.
Somit ist kein Ab- und Aufhangen wahrend des gesamten Beschichtungsprozesses erforderlich.

20 Pulverkabinen | Ofenwagen



Einbrennofen/Kammerofen fur 4-Felgen

Technische Spezifikation
Typ G1101-E
Aulenmaterial Feuerverzinktes Blech
Innenmaterial Aluminisiertes Blech
Heizung Elektrisch (Optional Gas)
Abmessung Innen (LxBxH) (mm3) 3200x900x2225
Abmessung AulRen (LxBxH) (mm3) 3500x1350%x2750
Benotigte freie Hohe (mm) 4000
Schaltschrank / Steuerungseinheit 1 Stlick
Jumo Dtron 304 Elek. Temperaturregler 1 Stlick
Anzuheizende Ladung (einschl. Wagen) 500 Kg/Stunde
Maximum Temperatur 240 °C
Arbeitstemperatur einstellbar bis 220 °C
Anzahl Rohrelemente 3.000 Watt 12 Stiick
Gesamter Anschlusswert 39 kw
Nominalstrom 60 A
Verbrauch bei 200°C und 500 Kg/Stunde ca. 23 kW
Anzahl Umluft Einheiten 1 Stlck
Motorleistung je Einheit 1.5 kW
Abluftrohr/AnschlussgréRe (mm) @ 150
Ofeninhalt netto (m3) 6.4
Ofeninhalt brutto (m3) 8.8
HPA - High Precision Airflow
Im Ofen gleichmaRig angeordnete Luftkanale sorgen fur eine direk-
te BelUftung der Felgen und eine optimale Temperaturverteilung.

Konstruktion / Design

Der Ofen hat ein doppelwandiges Gehause, die Aul3enseite ist aus Feuerverzinktem Blech
mit verstarktem 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 gleichmal3igen Temperatur,
sowie eine schnelle Warmeubertragung auf die Werkstucke.
2) Abfuhr der Uberflissigen Dampfe nach draulRen.
3) Zufuhr der erforderlichen Frischluft. Diese wird Uber ein Filter angesogen.

Temperatursicherungen

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

Einbrennofen | Kammerofen 21



Handbeschichtungsgerate

OptiFlex® Pro

Bringen Sie lhre manuelle Beschichtung auf ein neues Niveau!

OptiFlex® Pro Q OptiFlex® Pro B Spray

Box Handgerat mit

Farbwechsel in 35 Sekunden OptiSpray Applikationspumpe

Reduzieren Sie lhre Ausfallzeiten und
maximieren Sie |hre Produktivitat ohne
grosse Investitionen.

Fur einfache und schnelle Farbwechsel
dank der Pulverférderung direkt aus der
Originalbox.

W

OptiFlex® Pro Q

Power: Maximale Beschichtungsleistung

Die neu entwickelte PowerBoost-Technologie der OptiFlex Pro-Serie bietet mit 110 kV
die hochste Pulverladekapazitat 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 duRerst effizient und mit einer konstant hohen
Qualitat. Der PCC (Precise Charge Control) Modus regelt den Sprihstrom selbst in nie-
dersten Amperebereichen (0-10 pA) mit héchster Genauigkeit. Dies verhindert eine
Uberladung selbst anspruchsvollster Pulver, wie Metallic-Pulver und gewahrleistet
hochste Qualitat bei groBen Schichtstarken, Mehrschichtanwendungen und Ausspa-
rungen. Verbessertes Eindringvermdgen, reduzierter Orangenhaut-, Ruckspruher-
und Bilderrahmeneffekt. OptiFlex® Pro B Spray

OptiStar® 4.0 - Pistolensteuerungen

¥

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

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

—
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DVC - Immer die richtige Pulvermenge auftragen
Die patentierte DVC-Technologie garantiert genaue und reproduzierbare
Gema optistar Pulverausstdsse. Das Resultat ist eine konstante Schichtstarkenverteilung.
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Handbeschichtungspistolen

OptiSelect® Pro - fir maximale Beschichtungsleistung

Das robuste Pistolendesign gewahrleistet hochste Zuverlassigkeit fiir die taglichen Her-
ausforderungen in der Felgenbeschichtung.

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

Zuverlassigkeit die uberzeugt

Die bekannte Zuverlassigkeit der Gema Pisto-
len basiert auf mehr als 50 Jahren Erfahrung
in der Pulverbeschichtung und dem hohen
Qualitatsstandard.

Einfache Farbwechsel

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

PowerClean™

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

Handbeschichtungspistolen 23



ERWEITERUNG ‘ \/,

Monorailsysteme

Handhangebahn-Systeme

Das Handling in der Felgenbeschichtung vereinfacht!

Funktionsweise

Die Handhangebahn (Monorail-System) ist die
perfekte Losung, Felgen einfach und effizient
innerhalb der Anlage zu den jeweiligen Bear-
beitungsstationen zu beférdern.

Die Beférderung / Positionierung der Felgen
erfolgt durch eine pneumatische Verschiebe-
brucke.

Individuelle Planung und Fertigung

Optimiert fur Felgen

Eine flexibles 4-Felgen-Hange-System fur die
satzweise Bearbeitung von Felgen, ermdglicht
Ihnen eine in Ihrem Unternehmen wirtschaft-
liche und effizente Beschichtung.

Produktivitat

Auf dem Schienensystem hangend werden die
Felgen beschichtet oder lackiert und anschlie-
Rend im Ofen eingebrannt. Es ist kein Ab- und
Aufhangen wahrend des gesamten Bearbei-
tungsprozesses erforderlich.

Jedes Monorail-System ist exakt auf Ihre Prozesse abgestimmt und auf einen nachhaltigen Betrieb
ausgelegt. Ein Monorail-System lasst sich vollstandig manuell oder halbautomatisch in den Be-
schichtungsprozess lhres Unternehmens integrieren und ist dabei modular erweiterbar.

24 Handhangebahnen / Monorail-Systeme



Individuelle Kundenanlagen
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Das volle Potential ausschopfen:

Die Integration der Nasslackierung
in das Pulverbeschichtungssystem

Im Felgenreparaturbereich stof3t 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
heil3en 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 kénnen
sich zudem einer deutlich gréol3eren Bandbreite verschiedener Farben
bedienen. Viele Farbtone, vor allem im Bereich feiner Silberfarbtone,
sind (noch) nicht als Pulverlack erhaltlich.

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 kon-
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 GleichmaRigkeit der Luftansaugung Uber die gesamte
Spritzflache durch einen zusatzlichen Labyrinth-Kulissenfilter in der Luftkammer erreicht.
Da ausschliel3lich Felgen lackiert werden, die durch den vorherigen Einbrennvorgang der
Pulverlackgrundierung noch eine entsprechende Temperatur aufweisen, ist keine aktive
Aufheizung der Kabine notwendig.

Wir liefern Original Felgenlacke aus der OEM ‘

Mercedes-Benz
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Nasslackkabinen () erwerrerunG

g = .7 | Technische Spezifikation
T!& Typ G01-17S
AuBenmaterial Feuerverzinktes Blech
1l f Abmessung Luftkasten (LxBxH) (mms3) 3000x900x1000
Abmessung Vorbau (LxBxH) (mm3) 4000x2200x2400
Abmessung Offnung (BxH) (mm3) 1200x2400
Reihe Andreae Filter in der Vorderwand 1 Stilick
Reihe Prallblechfilter 1 Stiick
Ventialtor Typ BCA 1825
f - Leistung bis 5.400 m3/Stunde
‘ - Motor 1.5 kw
i - Ausfihrung EEX-EII-T3
Anschluss Abluftrohr (mm) @ 500
Zuluftanlage mit Frequenzs@euertem 1 Stiick
Ventilator und doppeltem Filtersystem
e - Leistung bis 6.000 m3/Stunde
N Schaltschrank / Steuerungseinheit 1 Stlck
6/ Jederzeit Nachrustbar Os/ FUr Monorailsystem oder Ofenwagen

Auto Start- und Stopp-Funktion

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

Andreae- und Paintstop-Filter

Auffangfilter vom Typ Andreae und Paintstop sind speziell fir die Lacknebelabscheidung an Tro-
ckenspritzwanden und in Lackierkabinen konzipiert. Die hochwertigen Papierfilter von Andreae
zeichnen sich durch eine hohe Leistung und eine funf Mal héhere Lebensdauer als vergleichbare
andere Filter aus. Das Fasermaterial von Paintstop-Filtern ist offen strukturiert, was eine hohe
Aufnahmekapazititat bei geringem Widerstand garantiert - auch bei hohem Verschmutzungs-
grad.

Nasslackkabinen 27



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

Beschichtung von Leichtmetallradern in Herstellerqualitat
WIR BRINGEN ES IHNEN BEI!

Grundlagenschulung fir die radanwen-
dungsbezogenene Pulverbeschichtung

* Grundlagen der Pulverbeschichtung

+ Vorbereitung von Felgen zur Pulverbe-
schichtung

« Materialbeschaffungs- und Produktions-
planung

Beschichtung von Acryl

+ Vorbereitung von Felgen zur Acryl-Pulver-
beschichtung

*  Umgang mit Acrylpulver

+ Einstellungsmdglichkeiten des Handpul-
versystems

+  Durchfuhrung einer Acrylpulverbeschich-
tung von Felgen

Beschichtung von Epoxi-, Polyester-
und Hybrid-Pulverlacken

* Pulvergrundierung von Felgen

« Umgang mit epoxi-, polyester- und hybrid-
basierten Pulverlacken

+ Einstellungsmdglichkeiten des Handpul-
versystems

+ Durchfuhrung einer Polyesterbeschich-
tung von Felgen

Kundenindividuelle Planung 5 g
Eine auf Ihren Bedarf abgestimmte Lésung B BN

e e
AN N AN I A—

Monorailsystem

28 Pulverschulungen und Planung



Pulverbeschichtungsanlagen fur Felgen...PERFEKT ABGESTIMMT

Bestlickte Ofenmessung

Die Verwendung hochwertiger Komponen-
ten beim Ofenbau ist ebenso wichtig wie die
anschlieBende Ermittlung der richtigen Ein-
brennparameter. Damit diese korrekt be-
stimmt werden kénnen, fuhren wir bei jeder
Kundenanlage eine bestuckte Ofenmessung
durch. Dabei wird der Ofen mit Felgen be-
stuckt, an denen ein hochempfindliches
Messsystem angebracht wird. Wahrend des
anschlieRenden Einbrennzyklus, erfassen wir
mit Hilfe mehrerer Sensoren alle wichtigen
Luft- und Objekttemperaturen. Dabei findet
eine Differenzierung der unterschiedlichen
Materialstarken in den verschiedenen Berei-
chen der Felge statt. Mit den dabei gewonne-
nen Daten wird im Anschluld eine prazise Aus-
hartungsanalyse durchgefthrt.

Professionelle
Felgenbearbeitung

Wir machen lhre
Felgenbearbeitung profitabel!

Softwarebasierte

Aushartungsanalyse

Um eine optimale Aushartung der unter-
schiedlichen Pulverlacktypen gewahrleisten
zu kénnen, mussen 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 fur den
jeweiligen Pulverlacktyp, errechnet die Soft-
ware nun alle fur eine oprimale Aushartung
n Parameter. Damit wird bei je-
r-Pulverbeschichtungsanlage fur
Anfang an sichergestellt, dass fiir
rlacktypen die richtigen Parameter

Ofenmessung / Aushartungsanalyse 29
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Ultraschall-Radwaschanlage fur das
Reinigen von Felgen und Komplettradern

Ultraschallleistung 5,4 kW _
Lupenrein in 60 - 180 Sekun%len T ——
Kosten bei rund 20 Cent je R}@dwésche ?‘p |

Lose Felgen UND Komplettré":der
Vollautomatische Be- und Enfladung
Automatisches Spannsystem

Keine handige Nachreinigung mehr

Sofort trocken durch warmes Wasser

_. Beschichtungsfahiger
2 Reinigungstand
nach nur
3 Minuten
Reinigungszeit
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Bei der Reinigung von Komplettradern im Zuge des Reifenwechsels und der Einlagerung geht es
um eine effektive und effiziente Losung. Die Anforderungen liegen auf der Hand: Die Reinigung
soll schnell und grundlich, dabei aber schonend und kostenguinstig 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 kampfen:

+ Kein optimales Reinigungsergebnis

+ Lange Reinigungsdauer

* Hoher Verbrauch von Reinigungsmitteln, Wasser, Granulat, etc.
+ Hoher Verschlei3 und damit hohe Wartungskosten

+ Beschadigungen der Felgenoberflachen

*  Hohe Umweltbelastung

Diese Nachteile haben uns dazu bewegt, alternative Ansatze zu verfolgen. Dabei sind wir auf die
Lésung gestolRen:

Die Ultraschallreinigung von Felgen und Komplettradern

Der Vorteil von Ultraschallreinigungsanlagen gegentber konventionellen Radwaschmaschinen
liegt im Verfahren der Ultraschallreinigung an sich. Ein Ultraschallreiniger erzeugt Schallwellen,
die das Wasser permanent in Schwingungen versetzen. Dabei wird in der Flissigkeit ein Uber-
und Unterdruck erzeugt. Durch den permanenten Druck entstehen im Wasser winzig kleine Blas-
chen, die eine enorme Wirkung zeigen. Die stetige Wellenbewegung des Wassers lasst die Blasen
auf ein Vielfaches ihres ursprunglichen Durchmessers anschwellen, bis sie irgendwann platzen.
Wenn die Blaschen zerbersten, wird eine hohe Menge an Energie freigesetzt. Ganz konkret sind
das bis zu 1000 Atmospharen Uberdruck. Das entspricht ungefahr der Sprengkraft, die zum Bei-
spiel bei einer Dynamitexplosion erreicht wird. Parallel entstehen kurzzeitig Temperaturen von
bis zu 5.500 Grad Celsius.

Diese Vorgange spielen sich allerdings nur im Mikroformat ab. Da die Schmutzpartikel jedoch
ahnlich winzig klein wie die Blasen sind, haben die Druckwellen enorme Auswirkungen auf die
Ablagerungen. Die Explosion an sich 18st schon viele Schmutzpartikel. Die Druckwelle erzeugt zu-
satzlich einen harten, kleinen Wasserstrahl, den man als Mikrojet bezeichnet. Dieser harte Strahl
entfernt den restlichen Schmutz von der Oberflache. Der Vorteil des Verfahrens der Ultraschall-
reinigung liegt darin, dass die Blaschen in alle noch so engen und verwinkelten Bereiche vordrin-
gen. Die GroR3e der Blasen lasst sich Uber die Frequenz steuern.

In umfangreichen Tests haben sich Frequenzen um die 25.000 bis 28.000 Hertz als fur die Fel-
genreinigung ideal herausgestellt. Gleichzeitig ist der erzeugte Druck dabei so dosiert, dass es zu
keinerlei Beschadigung der Materialoberflache kommt.
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Technische Spezifikation

Abmessung (LxBxH) (mm3) 1095x1265x1570
Bendtigte Hohe (StandfiiBe + Hebearm ausgefahren) ca. 2655mm
Innenmal Wanne (LxBxH) (mm3) 550x952x1080
Nettogewicht 400kg
Flllmenge 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

Deutsche Entwicklung
und C € Kennzeichnung
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Ultraschall-Radwaschanlage fur Felgen und Komplettradern

Ultraschallreinigung loser Felgen UND Komplettrader

Der Vorteil eines lupenreinen Reinigungsergebnis ist auch z.B. fur 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-
Uber herkdmmlichen Reinigungslosungen. Ein Entwicklungsziel unserer Ultraschallradwaschan-
lagen lag darin, sowohl dem Reifenhandel und Kfz-Service als auch Betrieben der Felgeninstand-
setzung eine Anlage anbieten zu kdnnen, mit der sowohl Komplettrader, als auch lose Felgen
gereinigt werden kdonnen. Die Kosten fur die Radwasche 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 fur ein erstklassiges Bearbeitungsergebnis. Die Felgen sollen
moglichst ohne Ruckstande von Schmutz bearbeitet werden. Zwischen dem Glanzdrehen und

der anschlieBenden Beschichtung beispielsweise, ist die Oberflache zu empfindlich, um nach-
gereinigt zu werden.

Die Anforderungen an eine Reinigungslésung sind somit extrem hoch,
denn anders als bei der “Radwasche”, wird ein lackierfertiger Reini-
gungsgrad bendtigt. Damit scheiden Verfahren mit agressiven Reini-
gern, Hochdruckdusen oder gar Granulatreinigungsmaschinen aus. Die
Lésung liegt in der Ultraschallreinigung von Felgen, wobei hier die her-
kédmmlichen Systeme versagen, denn aufgrund der Geometrie kdnnen
die Schallwellen nur schlecht die Inneseite der Felge erreichen. Diese
ist jedoch meist der kritische Bereich - dort befindet sich erfahrungsge-
mald der hartnackigste Schmutz.

Unsere Ultraschallreinigungsanlagen sind speziell fur die rtckstands-
freie Reinigung von Felgen oder Komplettradern konzipiert und liefern
nach einer Reinigung von 2-3 Minuten ein beschichtungsfertiges
Reinigungsergebnis.

/’r‘ 6/ Schnellspannsystem mit optischem Sensor
|

Ultraschallreinigungsanlage 33



KALTENTLACKUNG

FELGEN

ENTLACKUNG

Die Entlackung ist die Grundlage fur die Neubeschichtung von Felgen. Wir haben in den letzten
20 Jahren im eigenen Betrieb alle namhaften Produkte eingesetzt aber keines davon konnte uns
Uberzeugen. Entweder sind die erhaltlichen Mittel zu schwach und die Entlackung dauert zu lange
oder das Entlackungsmittel enthalt Bestandteile, die das Aluminium angreifen und kann somit
nicht fur die Entlackung von Leichtmetallfelgen eingesetzt werden. Zudem mussten alle geteste-
ten Mittel, meist HeilRentlackungen, bei intensiver Nutzung mehrmals im Jahr komplett getauscht
werden. Der haufige Austausch und die bendtigte Energie fur Heizung und Umwalzung fuhren zu
Ubermalig hohen Kosten und einer stark schwankender Entlackungsleistung.

Die Losung 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 aufgefullt und nachgescharft. Zudem werden keine
Heizung und Umwalzung mehr bendtigt.

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

Welche signifikanten Vorteile bietet unsere Losung zum Felgen
Entlacken?

Extrem kurze Entlackungszeiten

Nur Nachscharfen, kein kompletter Austausch nétig!
Keine Heizung und Umwalzung notwendig!

Niedrige Betriebskosten!

Entlackungsschlamm ist nicht als Chemieabfall zu behandeln!

UNUUNQ

Messystem zur Konzentrationsmessung wird mitgeliefert!

dolig s

Entlackungszeit ab
20 Minuten
je Felge




Entlackungsbecken Kaltentlackung

FUr die optimale Nutzung der Kaltentlackung fur 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 einfliel3en lassen. Angefangen mit
dem idealen Material, Uber das Hebesystem mit integrierter Beckenabdeckung bis hin zur effizi-
enten V-Form mit Integriertem Mebranpumpen- und Filtersystem zur automatisierten Reinigung,
wurde alles berucksichtigt, was einen professionellen Entlackungsbetrieb ermaglicht.

Hebesystem fur Felgen mit Abdeckung und Seilwinde
Optimale Ausnutzung durch V-Form

Felgen bis 24 Zoll passend

UUAQ

Automatische Reinigung

Technische Spezifikation

Abmessung (LxBxH) (mm3) 2100x969x1960

Wandstarke (Wanne) 3mm

Material Edelstahl V4A

Nettogewicht 640kg

Fullmenge 610 Liter

Raddurchmesser bis 24"

Druckluftmembranpumpen- und Filtersystem

Fur eine automatisierte und damit komfortable
Reinigung des Kaltentlackungsmittels.

Entlackungsbecken 35



KOMPLETTLOSU

REIFE

MO N

MONTAGEMASCHINE

MWTMT

Technische Spezifikation
Spannbereich innen 14 - 28 Zoll
Spannbereich aul3en 11-26 Zoll
Felgenbreite 3-14Zoll
Raddurchmesser max. 1180 mm
Radgewicht max. 60 kg
Druckluftanschluss 6-10 bar
Antriebsleistung 0,75 kW
Elektroanschluss 230 VAC 1ph 50/60 Hz
Abdriickkraft 2500 kg
Nettogewicht 370 kg

(:J/ Kunststoffgleiter zum Schutz der Felgen
O/ Selbstzentrierendes 4-Spannklauen-System
O/ Spannklauen aus Spezialstahl mit wechselbaren Schutzhulsen

O/ Weiterer Montagearm speziell flr Niederquerschnittsreifen

Spezial Montageplatte

Spannbereich innen

14 - 28 Zoll

Spannbereich aul3en

11 - 26 Zoll

)aschine

36 Reifenmonfg‘ e



KOMPLETTLOSUNG

FELGEN

RICHTEN

QRARAAQQE

Bis 28" Felgendurchmesser

Automatisierte Felgenreparatur

Einfache Bedienung

Integrierte digitale Messtechnik
Digitale Steuerkonsole mit Joystick
System mit 2 hydraulischen Pressen

Einweisung vom Felgenprofi! _ £

Die MW28R ist die aktuell modernste Felgenrichtmaschine auf dem
Markt. Auf der Maschine kénnen 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 maoglich, ohne Vorkenntnisse schnell und prazise zu ar-
beiten.

Ausgestattet mit 2 joystickgesteuerten Pressen, ermdglicht unse-
re Richtmaschine eine nahezu vollautomatische Felgenreparatur
zur Beseitigung von Hohen- und Seitenschlagen. Die universal ein-
setzbaren Reparaturkodpfe lassen sich in alle Richtungen drehen,
wodurch samtliche Bereiche der Felge bearbeitet werden kénnen.

Die Maschine verfluigt zudem Uber eine sensorgesteuerte digitale
Messtechnik, mit Hilfe derer vertikale und horizontale Messungen
paralell durchgefuihrt werden kénnen. Dabei werden Verformun-
gen auf 0,Y'mm genau erfasst.

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

[
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KOMPLETTLOSUNG

FELGEN

VORBEREITUNG

VORBEREITUNGSTISCH

MWRT?

Technische Spezifikation

Spannbereich innen 14 - 28 Zoll
Spannbereich aul3en 11-26 Zoll
Druckluftanschluss 6- 10 bar

;, Arbeitshéhe Drehteller 800 mm

. Antriebsleistung 0,75 kW ) \
Elektroanschluss 230 VAC 1ph 50/60 le A’w \ L
Nettogewicht 130 kg | '

O‘/ Optimierte Arbeitshdhe

O/ Kunststoffgleiter zum Schutz der Felgen
6/ Selbstzentrierendes 4-Spannklauen-System

&

6/ Spannklauen aus Spezialstahl mit wechselbaren Schutzhulsen

Spezial Montageplatte

Spannbereich innen

14 - 28 Zoll

Spannbereich aul3en

11 - 26 Zoll

38 Vorbereitungs-ﬁ*b?étisch




KOMPLETTLOSUNG

FELGEN

REINIGUNG

Handbrause
360° drehbar

REINIGUNGSTISCH

MWEFRT

Technische Spezifikation

Abmessung Arbeitsflache (LxBxH) (mm3) 1797x795x900
EIE] Edelstahl V2A
Abmessung ohne Tragfeder (LxBxH) (mm3) 1847x845x1691
Durchlauf Handbrause 26L/min (4bar)
Wasseranschluss ;‘/ ""\1." h )
Zugfestigkeit Tragfeder |i 100 kg I{J_’,)
Fettkammerventile . %

Rolleneinsatz
Leichtlaufrollen

MADE IN GERMANY




VOLLAUTOMATISCH

FELGEN

STRAHLEN

STRAHLKABINE

AUTOBLAST W24

Automatik

Technische Spezifikation_

Typ w24

Abmessung Strahlkabine (LxBxH) (mm3) 940x1150x1800

Abmessung Filtermodul (LxBxH) (mm3) 510x990x1700 |
Abmessung Auffangbehélter (DRMxH) (mm3) 400x580
Empfohlene Aufstellungsflédche 5,5m?2
Felgendruchmesser bis 24 Zoll
Gerauschpegel < 85dB

Elektroanschluss 11 kW / 400V
Dichtheit IP54
Gewicht 850 kg
Farbe RAL 7024

ALY
Q\\\\\\\\Q\\\

~ MW-Autoblast W24 ist SP
= ‘Bearbeitung von Felge
Der Strahlvorgang fi

automatisie

’
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Zeitersparnis

g 6/ Kein handisches Strahlen mehr
6/ Nur 3:30 Minuten* pro Felge i

‘J ——
- 1 —

—

e

Kostenersparnis —=

O‘/ Wartungsarm
O‘/ Lange einsetzbares Strahlmittel | * o .;:

Platzersparnis

@ 6/ Empf. Aufstellflache nur 5,5m?2




CONTAINER

FELGEN

SANDSTRAHLEN

Strahlanlage in Containerbauweise
Sandstrahlen von Felgen

I
Technische SpezifikatiJn

Typ MW20

Abmessung Strahlraum (LxBxH) (mm3) 5900x2300x2300

Abmessung Beladetir (BxH) (mm3) 2300x2280

Luftdurchsatz (Ventilator) 6.000 m3/St.

Motorleistung (Ventilator) 7.5 kW

Kehrtrichter/Grube VHM-700 1 Stlick

Becherwerk EHM-15 1 Stlick

Leistung (Becherwerk) 1.5 kW

StrahImittelreiniger RHM-501 1 Stlick

StrahImittelsilo SLHM-1000/1 1 Stlick

Strahlgeblése HM-200-ECO UDV 1 Stlck - - -3
Farbe RAL 7024

Der Strahlcontainer besteht aus einem Kastenrahmenprofil mit eingeschweil3sten Wand- und De-
ckenblechen und einem Bodenstahlblech (Starke 8 mm). Der gesamte Innenraum, die Wande
und Turen sind mit spezialbeschichteten Kunststoff-Planen Typ ,Biso nyl” als Verschleil3schutz
ausgekleidet. Die Gesamtflache betragt ca. 35 m?, das Tuchgewicht ist 670 g/m2. Fur eine optimale
Innenraumbeleuchtung sorgen 7x 60W LED Lampen mit Makrolonabdeckung.

4 vl"s‘;\\;\-.";..‘ - l




Filteranlage Strahlcontainer

Patronenfilteranlage PHM-100

mit kontinuierlicher Druckluftabreinigung

Die Filteranlage besteht aus Stahlblech (Starke 3 mm) mit vormontier-
ten Filterpatronen, einer Abreinigungseinheit und einem abnehmba-
ren Inspektionsdeckel. Das Stahlgerust der Anlage ist robust aus Vier-
kantrohr und Stahlblech (Starke 3 mm) gefertigt. Der Ventilator wird
standardmafRig mit einer Konsole auf dem Filterkasten montiert. Der
Patronenfilter ist fUr eine Rezirkulation ausgelegt. Die Reinigung der
Filterpatronen wird automatisch gesteuert. Die Reinigungsluft wird
mittels Magnetventilen und Abblasrohren von einem Luftfass in den
Filterpatronen gefuhrt. Die Magnetventile werden dabei von einem

Taktgeber gesteuert.

Strahimittel - Rickgewinnungs-
und Aufbereitungsanlage

O*/ Kehrtrichter/Grube VHM-700
O/ Becherwerk EHM-15

O/ Strahimittelreiniger RHM-501
(& Strahimittelsilo SLHM-1000/1

Durchsatz
uber 32 Felgen
je Strahlstunde

Technische Spezifika‘:'tion

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. GréRe Staub-
teilchen 50E -3mm) Kondensfrei Betriebstemperatur/
max. Olkonzentration: 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

Strahlkosten reduzieren
Die Strahlmittelrickgewinnung
lasst Ihre Strahlkosten
auf ein Minimum sinken




HANDKABINE

FELGEN

SANDSTRAHLEN

HANDSTRAHLKABINE

S 160D

1703

M
>

2 )

A 4
Technische Spezifikation

Durchsatz
. ca | 8 F'e Ige n Abmessung Strahlraum (LxBxH) (mm3) 1350x1100x1100
. Luftdurchsatz / Nennluftmenge 1.800 m3/St.
je Strahlstunde . S o

Riuckgewinnungssystem 1 Stiick

Hochleistungsstrahlpistole System 1 Stuck

Farbe RAL 7024

Strahimittel - Rlickgewinnungssystem

O/ Ruckgewinnungssystem Typ 255
O/ Strahlimittelvorratsbehalter
6/ Druckstrahlkessel 100L

Vorteile der Strahlmittelruckgewinnung
* Reduziert den Strahlmittelverbrauch

» Kontinuierliche Strahlmittelreinigung

* Abscheidung von Grobschmutz und Eisenpartikel
* Gleichbleibende Strahlmittelqualitat

* Reproduzierbare Oberflachenqualitat

+ Effektive Zyklonabscheidung

44 Strahlanlagen / Handstrahlkabine



Handstrahlkabine fur Felgen

6/ Bedienpanel

Siemens Display

Energiesparoptionen fir Absaug- und Lichtfunktion
Druckminderer zur Einstellung des Strahldrucks
Wartungseinheit mit Kondensatabscheider
Druckregler, Drucksensor, Magnetventil

CJ‘/ Strahlraumbeleuchtung

« LED Technik
+ Lichtfarbe: 5800 K (tageslichtweil3)
+ Energieeffizienzklasse: A+

O‘/ Felgen-Drehtisch

 Drehtisch @ 715 mm
+ Neigung verstellbar ca. 0-35°
«  Gummierter Aufnahmebolzen

VERGLEICH
Materialschonendes Strahlen

4 ) = : _‘/‘ s
Strahlanlagen / Handstrahlkabine 45




MAINHATTAN IN DEN

MEDIEN

Wie die Zeit vergeht - 2014 NTV Reportage

Die Gebrauchtwagenjager

~Mainhattan-Wheels, eine Pilgerstatte fur 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” ausgedruckt.

Profi zu Gast Sport1 Reportage mit Christian Danner

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 Uber den professi-
onellen Bearbeitungsprozess bei einer Felgeninstandsetzung in Herstellerqualitat und hat den
Zuschauern einen Einblick in die einzelnen Prozesse der Bearbeitung gewahrt.

46 Reportagen



MAINHATTAN-WHEELS MOTORSPORT
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Arlogen for die professionelie felgenaufbereitung
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Sie mochten in Ihrem Betrieb die Reparatur
von Felgen anbieten?

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

deltos

7 stanca

WHEBLS

PARTNER DIE UNS VERTRAUEN

% OTTO FUCHS

COR. . SPEED
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Emil Frey
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BARRACUDA

RACING WHEELS
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DIQ Zert GmbH

VERIFIZIERT

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



