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AFGELIJND OP FABRICATIE
Om de verschillende elementen na 
het brandsnijden of lasersnijden te 
stralen, integreerde een toonaan-
gevende assenfabrikant twee gaas-
banddoorloopinstallaties van Rösler 
in de fabricage. De straalsystemen 
werden telkens naast de snijinstal-
latie geplaatst. Daardoor kunnen 
onderdelen tot 2.200 mm lang en 
tot 250 kg per lopende meter 
gestraald worden zonder lange 
transportwegen. Aangezien de 
onderdelen daarbij nog tempera-
turen tot 130 °C vertonen, bestaan 
de aan- en afvoerbanen uit stalen 
schakels. In de straalkamer zorgen 
vier Hurricane® H28 turbines met 
telkens een aandrijfvermogen van 
11 kW voor een hoge straalintensi-

teit. Doordat de voor-, de straal- en 
de nakamer bekleed zijn met 
mangaanstaal en tevens voorzien 
zijn van een mangaanstaalband, is 
de installatie goed bestand tegen 
slijtage. Om te voldoen aan de 
eisen qua automatisering en 
eenmansbediening, beschikken de 
doorloopinstallaties over speciale 
bedieningen, waardoor de 
operator de installatie flexibel kan 
bedienen.

Constructiestraalinstallatie 
voor lakvoorbehandeling
Na het lassen worden de assen 
gelakt. Tijdens een tussenstap 
moeten stof en vuil verwijderd 
worden uit de lasnaden. Om deze 
reiniging op een snellere manier te 

organiseren, investeerde de onder-
neming in een constructiestraal-
installatie van Rösler. Ook dit straal-
systeem diende in een bestaande 
productielijn geïntegreerd te 
worden. Omdat een hangbaan-
installatie niet in aanmerking kwam, 
viel de keuze op de rollenbaan-
straalinstallatie RRBK 11/11-So. De 
constructiestraalinstallatie is uitgerust 
met acht Hurricane® H 32 turbines. 
De plaatsing van de turbines garan-
deert dat alle lasnaden ook bij een 
complexe asgeometrie optimaal 
gereinigd worden. In de installatie-
bediening zijn er dertig straal
programma's, aangepast voor het 
grote aantal verschillende assen, 
ingevoerd. Het hoge gewicht van 
de onderdelen maakte een 

aangepaste uitvoering noodzakelijk. 
Bovendien vormde dat ook een 
reden waarom de constructiestraal-
installatie over een 'terugloop' 
beschikt. Zo kunnen de assen, 
die tot 1,6 ton wegen, op de 
opleveringsplaats weggenomen 
worden, zodat een rangeerruimte 
aan de uitloopkant overbodig 
wordt. Voor het stralen worden de 
assen op laswerkconstructies gelegd 
die door de voorkamer naar de 
straalkamer en vervolgens naar de 
nakamer getransporteerd worden. 
Zodra de as zich in de nakamer 
bevindt, schakelt de installatie 
automatisch in achteruit en 
transporteert ze het onderdeel met 
een snelheid tot 12 meter per 
minuut weer naar het opleverings-
punt. De bewerkingstijd per as, 
inclusief bewerking, oplevering en 
transport, ligt op max. zes minuten. 
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ROSLER REALISEERT
STRAALTECHNIEK OP MAAT
GEINTEGREERD STRALEN VOOR EN NA HET LASSEN

Om het stralen van asonderdelen vóór het lassen optimaal te integreren in het 
fabricageproces, heeft Rösler, marktleider in de fabricage van polijst- en straal-
installaties, lak- en conserveringssystemen en de technologie voor de oppervlakte-
behandeling, voor een toonaangevende fabrikant twee doorloopsystemen 
ontworpen in de vorm van gaasbandinstallaties met speciale in- en uitloopbanen. 
Na het lassen zorgt een constructiestraalinstallatie voor lakzuivere lasnaden.

LASSPECIAL



QIROX®

Met de QIROX® producten van CLOOS vinden we 
zelfs voor moeilijke lasopgaven een rendabele 
oplossing. Met de QIROX® robots, software en ma-
nipulatoren is het mogelijk zowat alles te lassen. 
In combinatie met de QINEO® lastoestellen en de 
nieuwe lasprocessen van CLOOS verkrijgt u precies 
dat resultaat dat u wenst.

Meer onder www.qirox.de

CLOOS Belgium NV | www.cloos.be - www.cloos.de

Voor automatisch lassen en snijden.
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