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Durchlauf-Strahlanlage
fur kleine Gussteile

Fur hohen Durchsatz kleiner Bauteile wurde eine neue kompakte Muldenband-Strahlanlage
entwickelt. Sie vereint die Kompaktheit von Chargenanlagen mit den Vorteilen des kontinuierlichen
Betriebes. Die Ablaufe bei der Oberflachenbearbeitung von Gussteilen kdnnen so vereinfacht und

beschleunigt werden.
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band-Anlagen THM von Wal-
sind sowohl fiir Schiittgut als
mplexe, empfindliche Einzel-
siert. Sie ersetzen wegen des
: Werkstiickhandlings und der
-ahlergebnisse immer haufiger
2lle Chargenanlagen.
bei empfindlichen Werkstii-
1diese Durchlaufanlagen Vor-
wf: In der Mulde kollidieren
: einzelnen Teile nicht mitei-
nander, sondern touchieren
hochstens leicht. Aufier-
dem fallen sie nicht auf-
einander, sondern rollen
sanft auf der Polyure-
than-Beschichtung der
Muldenstdbe ab. Das
ist speziell fiir sehr fi-
ligrane Teile wichtig,
die besonders scho-
nend transportiert wer-
den miissen. Das Mulden-
band-System stellt sicher,
dass die Werkstiicke die
Anlage ohne Beschadi-
gungen verlassen.
Auch im Vergleich mit
Héangebahnanlagen erzie-
len Muldenbandanlagen
besonders bei komplex ge-

ten und immer aus dem gleichen Abstand.
Das Ergebnis ist ein rundum gleichmafi-
ges Strahlbild.

Kompakt und leicht integrierbar

Die Muldenband-Strahlanlage THM 300/1
wurde nun speziell fiir kleine, filigrane
oder diinnwandige Gussteile konzipiert,
so zum Beispiel fiir Teile aus Alumini-
um- oder Zinkdruckguss mit Diagona-

len zwischen 20 und 150 Millimeter. Bei-
spiele sind Teile fiir Modellautos, Unter-
haltungselektronik oder Beschldge fiir die
Mobelindustrie.

Die Strahlanlage ist nur so groff wie eine
Chargenanlage, arbeitet aber im kontinu-
ierlichen Durchlauf. Sie beansprucht eine
Grundfldche von lediglich 1,4 x 2,7 Me-
ter und ist so leicht in vorhandene Produk-
tionslinien integrierbar.

Bei den Durchlaufanlagen THM werden
die Teile in dem Takt in die Maschine ge-
geben, in dem sie in der Produktion an-
fallen. Der Zwischentransport von einer
Prozessstufe zur ndchsten und das Zwi-
schenlagern von Teilen entfallen.

Das Muldenband-Transportsystem fordert
die Werkstiicke besonders schonend in einer
Spiralbewegung durch die Maschine. Dabei
werden die Teile kontinuierlich umgewadlzt
und von allen Seiten gleichmdfig gestrahlt.
In der neuen Maschine kommen spezielle
Turbinen (WTY-Turbinen) mit gebogenen
Schaufeln zum Einsatz. Im Vergleich mit
herkdmmlichen Schaufelrddern steigern
sie die Abwurfgeschwindigkeit des Strahl-
mittels, erhohen den Impuls jedes einzel-
nen Partikels beim Aufprall auf die Ober-
flache des Werkstiicks und senken so die
Bearbeitungsdauer.

Ein Kommunikationsprozessor ermoglicht
die Integration in eine iibergeordnete Pro-

zesssteuerung. Absauganlagen sorgen fiir ei-
nen sicheren Betrieb den aktuellen Normen
fiir den Explosionsschutz entsprechend. //

Kontak

Walther Trowal GmbH & Co. KG
Haan

Georg Harnau

Tel. 02129 571-209
g.harnau@walther-trowal.de
www.walther-trowal.de
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Bauteile entwickelt. die Werkstiicke gleichmaflig von allen Sei- Bauteile im kontinuierlichen Betrieb.

GRITTAL bietet zusitzlich eine staubfreie und
kostengiinstige Alternative zu mineralischen Strahlmitteln.
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