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Systemkomponenten zur Einbindung in eine Fertigungsl inie
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Beheizter Farbtrockner(11)

Lackierkabine (9):

Es kdnnen Rohre mit einer
Nennweite von 1“ bis 20*
lackiert werden

Rohrbiindelungsanlage (13):
Die Rohre werden mittels Vakuum-
gekennzeichnete Enden werden sauger aufgenommen und in verstell-
mittels dieser Einrichtung am Werk- barem Blndelungsprismen

stiick als Markierung angebracht abgelegt

Farbkennzeichnung (12):
Ringe, Streifen oder farbig

Das fertige, konservierte
Endprodukt

Rohrpackanlage (14):

Die Rohre werden durch bewegliche Prismen fixiert. Dieser “Hex-Former”
fuhrt die Rohre durch die automatische Umreifungsanlage, in der sie mit
einem Stahlband fixiert werden. Das Rohrpaket kann dann tber einen
Quertransport in einer Pufferzone abgelegt werden. Aus dieser werden die
Bindel kundenseitig per Kran oder Stapler entnommen
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finding a better way ...

Diese komplette und hoch effektive Bauvariante einer Rohrbearbeitungsanlage erlaubt das umfassende und gleich-
mafige strahltechnische Bearbeiten von Rohren an den Auf3enflachen im kontinuierlichen Durchlaufverfahren.

Aufgrund des modularen Anlagenaufbaus ist eine optimale Einpassung in bestehende Fertigungslinien moglich.

Anwendungsbereiche

Birsten, Entrosten, Entzundern, Aufrauhen durch Strahlen,
Konservieren (inkl. Vorwarmen und Trocknen), Langenmessung
und Wiegen, Markieren, Bindeln

Merkmale der Rosler-Rohrbearbeitungsanlage

Vollautomatischer Bearbeitungsprozess im Durchlaufverfahren
Einfache Integration des kompletten Systems oder von
Systemkomponenten in bestehende Fertigungsablaufe
Anpassungsmaoglichkeiten auf verschiedene Rohrdurchmesser
und -langen

Gleichmafiges Reinigen und Beschichten/Beschriften

der gesamten AuRRenflache

Hochstes Mal3 an Reproduzierbarkeit mit
speicherprogrammierbarer Steuerung

Geringer Verschleil? durch ein Mangangehéause und einer soli-
den

Manganstahlauskleidung der Strahlkammer

Kompakte und platzsparende Bauweise der Strahlanlage durch Schleuderradanordnung
auf dem Kabinendach

Leistungsanpassung durch ein oder mehrere Schleuderradmodule




Einzelrohrbearbeitungslinien Systemkomponenten zur Einbindung in eine Fertigungsl inie

Diese vollautomatische Bearbeitungslinie tibernimmt den Transport, die Lackierung und Farbtrocknung
inkl. Messen, Wiegen und Kennzeichnung der Rohre mit anschlieBender Verpackung als ,Sechskant-Blindel".

Teilezuflihrung
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) _ Mechanischer Umsetzer (2 + 10):
Strahl- oder Burststation (1): Ein spezieller Kettenmechanismus
Zum groben Reinigen von Rohren mit einer Nennwesite von, 1* bis 20 mit einer 360°Drehung setzt die
Werkstticke z.B. auf einen
Querforderer
Teileabtransport
—
. . . . . Wiegeeinheit (3):
Ablaufschema einer Einzelrohrbearbeitungslinie Das Gewicht der Rohre wird Nadelprégesinheit (5):
durch die Messdosen Kennzeichnet die einzelnen
(spg?nannte Wiegezellen) er- Rohre (z.B. Gewicht, Lange,
mittelt. Hersteller usw.) dauerhaft.
Langenmesseinheit (4):
Die Lange des Werkstiickes
wird durch eine Lichtschranke
und ein Reibband mit Wandler
fur das Langenmal festgestellt
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C- (" ! : Quer-Kettenférderer (6 + 15): Beheizter Vorwarmer (7) Langskettenforderer (8):
0( + ,12 ) $ " Einzelne Werkstiicke werden zu Beim Kettenforderer wird das Werk-
3 12 % $ / parallelgeschalteten Transportsystemen stick auf Prismen zwischen zwei um-
. 4, oder Bearbeitungsanlagen geférdert laufende Ketten getragen. Findet

Einsatz bei frisch lackierten Teilen.



