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MODERNSTES LACKIERZENTRUM ARBEITET MIT
WOLF

Anfang 2017 fiel fir den Geschaftsfuhrer Jurgen Kiel3ling der Startschuss am neuen Standort in Furth.
Seitdem werden dort auf etwa 6.000 Quadratmetern Hallenflache Unfallschaden repariert. ,Die
Lackieranlagen haben wir gemeinsam mit Jirgen KieBling geplant”, erinnert sich Viktor Richtsfeld an
die Planungsphase und flgt hinzu: ,Als Maligabe bei der Konzeption der Anlagen galt es einen
taglichen Durchlauf von bis zu 70 Fahrzeugen zu bewaltigen.”

INDIVIDUELLE PROZESSABLAUFE

Um bei der hohen Auslastung von 60 bis 70 Fahrzeugen taglich hochwertige Reparaturergebnisse zu
garantieren, sind reibungslose Prozesse entscheidend. ,Und die beginnen flir uns als AusrUster
bereits bei der Lackvorbereitung”, erklart Viktor Richtsfeld. Hier hat der Anlagenbauer 17 bellftete
Platze mit Bodenabsaugung, 14 Hebebuhnen, eine Lackierkabine fur Fullerarbeiten und einen
Trockner eingerichtet.

TAKTBETRIEB VERHINDERT AUSFALLZEITEN

Insgesamt wurden im Karosserie- und Lackierzentrum Furth fnf Lackierkabinen, ebenso viele
Trockner sowie 17 belliftete Vorbereitungsplatze und 23 Hebeblhnen projektiert. ,Fir effiziente
Reparaturprozesse wurde die Anlage in Blocken geplant. Dabei sind die einzelnen



Reparaturabschnitte Basislackierung, Abluften, Klarlackierung und Trocknung in Block 1 Gber
Querverschiebewagen miteinander verknupft. ,Der Taktbetrieb ermdglicht hohe Durchsatze und
zeitaufwendige Rangierarbeiten entfallen, denn das Umsetzen der Fahrzeuge zum nachsten Schritt
der Prozesskette erfolgt sehr schnell: Hierzu wird einfach das Rolltor zwischen den Lackierkabinen
zum Abluften oder Trocknen getffnet und das Fahrzeug auf dem Querverschiebewagen
weiterbewegt. AnschlieBend wird das Rolltor geschlossen und die Basislackkabine steht fur die
nachste Lackschadenreparatur zur Verfigung.

KOMPLETTE PROZESSKETTE VOM MASKIEREN BIS ZUM FINISH

Der Block 1 besteht aus zwei Lackierkabinen mit HebebUhne, einer Abliftzone und einem Trockner.
«In dieser Lackierlinie werden die Fahrzeuge auf Querverschiebewagen von einem Prozessschritt zum
nachsten transportiert”, erklart Viktor Richtsfeld. Der Reparaturablaufist folgender: Maskieren der
Fahrzeuge vor der Kabine (Kapazitat drei Platze), Basislack-Applikation in der Basislack-Kabine,
ZwischenablUften in der Abllftzone, Klarlack-Applikation in der Klarlack-Kabine, Trocknen im Klarlack-
Trockner und das Ausschieben auf die Parkzone gegentiber dem Finishbereich.

Die Langsverschiebelinie im Lackieranlagen-Block 2 verfligt tGiber zwei Lackierkabinen und zwei
Trockner. In dieser Lackierlinie sind parallel je eine Lackierkabine und ein Trockner in Langsrichtung
angeordnet. Neben der Pkw-Lackierung ist diese Anlage fur die Lackierung von Transportern und
Einzelteilen in Gruppen geeignet.



