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Gleitschlifftechnik

Effiziente Anlagen und
innovative Technologien -
leistungsstark und
wirtschaftlich
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Technology. Training. Innovation.

Strahltechnik AM Solutions
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Individuelle Anlagen- Losungen rund um die
technik und intelligente Additive Fertigung sowie
Prozesslésungen - lang- Anbieter fur 3D Post

lebig und energieeffizient Processing Maschinen

Mehr als 80 Jahre Erfahrung

15 Standorte
mehr als 150 Vertretungen
mehr als 1.500 Mitarbeiter weltweit

Weltweite Customer Experience Center

Mehr als 15.000
verschiedene Verfahrensmittel

Unser Service -
Betreuung rund um die Uhr

Vermittlung von Fachwissen
durch zertifizierte Trainer
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Gleitschlifftechnik

WAS IST GLEITSCHLEIFEN?

Eingebettet in der Schleif-/Polierkdrpermasse im Maschinen-
behalter, werden lose Werksticke durch Vibration-/Umwalzbe-
wegung, Rotation oder auch Zentrifugalkraft in eine Relativbewe-
gung zu den Schleif-/Polierkdrpern gebracht. Hierdurch entsteht

eine Oberflachenglattung, deren Charakter und Gute durch
maschinentechnische Faktoren, der Prozesszeit und der
eingesetzten Schleifkorper- und Compoundtype (Additive) be-

stimmt wird.

Gleitgeschliffen werden \Werlksticke aus

allen Metallen | allen Kunststoffen | Holz | Stein | Glas | Keramik | Gummi | u. a.

Die Gleitschlifftechnik bearbeitet

Werksticke aus allen Fertigungsprozessen

Druck-/SpritzgieBen | Pressen | Schneiden | Stanzen | Pragen | Lasern | GieRen
3D-Druck - Additive Fertigungsverfahren | Blechteile und Profile | Produktionswerkzeuge | u. a.

Bauteile nach der Warmebehandlung:

GlUhen, Anlassen, Harten | Ziehen, Pragen | Schmieden | Walzen | u. a.

Nach der mechanischen Bearbeitung:
Drehen, Frasen | Schleifen | Erodieren | Biegen | Lasersintern | Sintern | Feinschneiden | u. a.
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CUSTOMER EXPERIENCE CENTER

GLEITSCHLIFFTECHNIK

Die Besonderheit des Rosler-Systems liegt in der ganzheit-
lichen Betrachtungsweise. Anlagen und Prozesse werden
individuell sowohl auf die jeweiligen Bearbeitungserfordernisse
als auch auf deren optimale Einbettung in den Fertigungsablauf
zugeschnitten. Viele Standorte der Rosler Gruppe sind mit
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Prozessentwicklung und -optimierung

Von der Musterbearbeitung Uber die Verfahrenskonzeption
bis hin zur maschinentechnischen Umsetzung und einem
kompetenten Aftersales-Service erhalten Sie ganzheitliche
Lésungen aus einer Hand.

In unseren groRzlgig angelegten CEC konnen wir samtliche
Gleitschliffvorgange realistisch abbilden. Modernste

Produktentwicklung und -optimierung

Die einzigartige Bandbreite des Rosler-Portfolios, weltweit
vorhandene CEC sowie unser bestens ausgestattetes Labor
am Standort Untermerzbach schaffen die Voraussetzungen
fur wirtschaftliche und innovative Produktentwicklung und
-optimierung im Gleitschleifen.

Von den Verfahrensmitteln Uber die Maschinen und

einem eigenen Customer Experience Center (CEC) mit
neuester Anlagentechnik ausgestattet.

Um Daten des jeweiligen Bearbeitungsablaufs zu gewinnen,
werden in den CEC WerkstUcke des jeweiligen Kunden zunachst

einer Musterbearbeitung unterzogen.

Messtechniken - physikalisch und chemisch - unterstttzen
unsere Prozessentwicklung und -optimierung. Unsere
Ingenieure und Techniker aus den Konstruktions- und
Entwicklungsabteilungen arbeiten taglich an individuell
zugeschnittenen Systemldsungen.

Vibrationsmotoren bis hin zu Prozesswasserzentrifugen
und Verkettungselementen, wie Trocknern und Beschick-
ungseinrichtungen, werden alle Komponenten selbst
entwickelt und hergestellt. Diese hohe Fertigungstiefe ist
einmalig in unserer Branche.



DAS KANN DIE GLEITSCHLIFFTECHNIK

prozesssicher, wirtschaftlich und umweltfreundlich

IIZ Entgraten

Unterschiedliche Grate an Aufienkonturen, Bohrungen und Durchbriichen werden durch die

gezielte Auswahl an Maschinen und Schleifkdrpern wirtschaftlich minimiert oder entfernt.

Reinigen, Entdlen, Entfetten

Verschmutzungen oder Schmierstoffverunreinigungen an Werkstlckoberflachen mussen meist fur
die reibungslose Weiterbearbeitung entfernt werden:

» Schuttgutreinigungsverfahren; Teil-gegen-Teil mit Umwalzbewegung

» Kombinationsverfahren: Reinigen mit gleichzeitigem Entgraten oder Kanten entscharfen

Entzundern, Beizen

Warmebehandlungsrickstande wirtschaftlich und umweltfreundlich entfernen durch chemisch-
mechanische Beizverfahren.

Glatten, Glanzen, Polieren, KeramoFinish®

Zahlreiche Werksttcke aus der Medizintechnik (Implantate, Instrumente u. d.), der Lagerherstellung
sowie Turbinen- oder Getriebebauteile bendtigen meist glatte Hochleistungsoberflachen oder ein
dekoratives Aussehen mit geringer Rauheit (kleiner Ra 0,015 pm, Rz 0,15 pm, Rk 0,035 pm). Die
Verfahren sind saurefrei.

Kugelpolieren, Druckentgraten, Vibropeening

Poliermedium aus Stahl/Edelstahl wirkt mit erhdohtem Druck auf die
Werkstuckoberflache.
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Kantenverrunden

Gerundete Werkstuckkanten/Radien sind vielfach technisch notwendig, um die Funktionalitat bei
Montageprozessen zu gewahrleisten: Im Chargenprozess fur grofRere Verrundungen mit kurzen
Prozesszeiten von wenigen Minuten oder auch im Durchlaufsystem maglich.

Schleifen

Egalisierte Oberflachendefekte, einheitliches Aussehen und die Reduktion von Rauheiten sind die
ideale Basis fur Oberflachenbeschichtungen und Galvanik. Selbst komplexe Werkstickgeometrien
und nahezu alle Werkstoffe sind geeignet.

Chemisch beschleunigtes Gleitschleifen (ISF®-REM)

Chemisch beschleunigtes Gleitschleifen, im sauren PH-Bereich vornehmlich auf Stahlen, fihrt zu
schnellem Materialabtrag mit sehr glatten Oberflachen (z.B. kleiner Ra 0,02 um, Rz 0,14 um).

Antikisieren

Antike Oberflacheneffekte, zerkllftete Kanten sowie geglattete Materialoberflachen veredeln eine
Reihe von Natursteinen wie Marmor, Granit u. a. Der Gleitschliffprozess unterstitzt die material-
charakteristischen Besonderheiten nach dem Muster der Natur.

Gleitschleifen von Holzkleinteilen

Holzspielwaren und Dekoteile (v. a. aus Hartholz) werden entgratet, verrundet und lackiert. Glatten
und Lackieren kann werkstlckabhangig mit spezieller Anlagentechnik erfolgen.



universell einsetzbar

Die Basismaschine der Gleitschlifftechnik ist der Rundvibrator,  Als Stand-Alone-Anlage oder verkettet mit Handlingssystemen
universell einsetzbar und mehr als 10.000-fach bewahrt mit ei-  (Werkstlckbeladung) und Nachbehandlungstechnik (z. B. Trockner)
ner im Detail ausgereiften Technik. wird der Rundvibrator zum vollautomatischen Gleitschliffzentrum.
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Rundvibrator in Verkettung mit Sprihstation,
Rundtrockner, Speicherdrehtisch
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RUNDVIBRATOR ,,DL" UND FBA TURBO/2 - TURBO/2ZA

Gleitschleifen berthrungssensitiver Werksttcke

In diesen Anlagen werden die Werkstlcke einzeln oder auf Hal- ~ » Pumpenrader glatten

tevorrichtungen montiert und direkt mit dem schwingenden  » Bliskbearbeitung (Luftfahrt)

Arbeitsbehalter verbunden (FBA Turbo/2A: mit Aushubtechnik).  » Aluminiumrader Hochglanz polieren

Ideal fur komplexe Bearbeitungsaufgaben geometrisch an- » Implantate (Huftschaft, Knie usw.) glatten und polieren

spruchsvoller Bauteile:

Rundvibrator "DL" Spezialrundvibrator FBA Turbo/2

WASCH-/TROCKENANLAGE
WTA

Entgraten, Schleifen, Polieren, Verrunden uvm. kann bei geeig-
neten Werkstucken (Form, Grol3e, Empfindlichkeit) auch ohne
Schleifkorper stattfinden. Der programmgesteuerte Ablauf ver-
bindet den Nassprozess mit der Werkstucktrocknung.




LONG RADIUS VIBRATOR

Langstreckenrundvibrator fur Durchlauf- oder Chargenbetrieb

FUr die Direktverkettung mit Produktionsanlagen ist die ,Long  Verrunden, Reinigen usw.). Dies spart Logistikaufwand und so-
Radius” aufgrund ihrer kompakten Bauweise perfekt geeig-  mit Kosten. Alternativ werden Long Radius-Anlagen auch fur
net. Die anfallenden Werkstlcke werden direkt im einmaligen  Spezialaufgaben des Gleitschleifens im Chargenbetrieb genutzt.
Durchlauf in bis zu 16 Minuten gleitgeschliffen (Entgraten,

Long Radius in Verkettung mit
Spruhstation und Heilluftbandtrockner

ROTO MATI C Rotomatic in Verkettung mit

automatischer Werkstuckbeschickung

Spiraldurchlaufanlage und Rundtrockner

Werkstlcke kontinuierlich bearbeiten, zuweilen auch in direkter
Verkettung mit Pressen oder mechanischen Bearbeitungszent-
ren, ist die Hauptaufgabe der Rotomatic-Durchlaufanlage.

Ideal fur:

» die Bearbeitung von berthrungssensitiven Werksttcken
mit deutlichem Sicherheitsabstand zueinander (um gegen-
seitige Beschadigungen auszuschliel3en) oder

» in der Massenbearbeitung als besonders leistungsfahige
Volumenanlage

Gestreckte Arbeitsbehalterlangen bis 27 m lassen Bearbeitungs-
zeiten bis ca. 30 Minuten zu.
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VIBRATOR
Grol3gleitschliffanlage

Trogvibratoren erweitern die Moglichkeiten des Gleitschleifens  Individuelle Aufgabenstellung und Werkstlckabmessungen ver-
um schwere, lange und sperrige Werksttcke. Empfindliche Werk-  langen nach variablen Anlagengrof3en. Wir bieten Anlagen mit einer
stlcke kdnnen, auf Werkstucktragern fixiert oder in Kammern  Nutzbreite bis ca. 1.600 mm und einer Lange von ca. 9.000 mm.
abgeschottet, berthrungslos als Einzelteil gleitgeschliffen werden.

Langtrog: Arbeitsbehdlterlange 7.400 mm Trogvibrator mit Schleifkdrperklassifizierung

.' .i'




LINEAR DURCHLAUFANLAGE

Automatisches Gleitschleifen

Kontinuierliches Gleitschleifen steigert die Durchsatzleistung
sowohl bei Massen- als auch bei berthrungssensiblen Werkstu-
cken. Direktverkettungen mit Produktionsanlagen (z. B. Pressen)
oder automatische Beschickungssysteme leiten die Rohteile in

Lineardurchlaufanlage in Verkettung mit Beschickungsband,
Rundtrockner und Transportbandern

den Arbeitsbehalter zur Bearbeitung im einmaligen Durchlauf.
Verkettet mit Nachbehandlungssystemen (z. B. Reinigen, Trock-
nen usw.) ist ein hoher Automationsgrad mit nahezu keiner
Personalbindung maglich.
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SCHLEPPFINISH-TECHNOLOGIE

BerUhrungsloses Gleitschleifen in Serie

Schleppfinishen  bedeutet berlhrungsloses Gleitschleifen
von spannfahigen Werkstlcken mittlerer Grof3e. Befestigt an
Werkstuckhaltern, tauchen die Bauteile in ein ruhendes Bear-
beitungsmedium ein und werden durch eine mehrfache Rota-

tionsbewegung allseitig umstromt und somit bearbeitet. Kurze
Bearbeitungszeiten entstehen durch hohe Anstrémgeschwin-
digkeiten. Die Anwendungsbreite variiert vom Entgraten, Schlei-
fen bis hin zum Hochglanzpolieren.

2 Schleppfinishanlagen in Verkettung mit Werkstickhandling Uber Robotertechnik

/ %

Roboter bei der Werkstickbeladung




-TECHNOLOGIE

Bearbeitung komplex geformter Grol3teile

Das Tauchschleifverfahren bearbeitet Werkstticke mit groBeren  zuweilen orbital oder reziprok arbeitende Arbeitsspindel bewegt
Abmessungen bis ca. 600 mm Durchmesser. Eine rotierende,  das Werkstuck im Bearbeitungsmedium des Arbeitsbehdlters.

ROSLER
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SURF-FINISH-TECHNOLOGIE

Partielle Oberflachenveredlung

Das Surf-Finish-Verfahren gehort zur Gruppe des berthrungs-
losen Gleitschleifens. Mehrere Arbeitsspindeln, bestickt mit
jeweils einem Werkstuck oder ein an der Spannzange des Robo-
terarms gefuhrtes Werkstick taucht in das flieBende Bearbei-

Surf-Finish Center mit 2 Arbeitsstationen (robotergefihrt) mit Rollenbahnsystem

fur die Werkstucklogistik

Surf-Finisher Kompaktanlage

tungsmedium ein. Wahrend die Anlagentechnik mit festen Ar-
beitsspindeln Einschrankungen im Beweglichkeitsgrad darstellt,
kann die robotergefuhrte Werkstickbearbeitung nahezu jegli-
che Aufgabenstellung der Oberflachenbearbeitung annehmen.

Blick in den Arbeitsbehalter:
robotergefuhrtes Werkstlck

\§

(On]



ANLAGE -

Hochleistungsgleitschleifen fur Massenteile

Flienkraftanlagen verfliigen Uber eine 15- bis 20-fach hohere
Bearbeitungsintensitat im Vergleich zu Vibrationsanlagen. Das
schafft kurze Bearbeitungszeiten bei maximaler Durchsatz-
leistung. Vollautomatisierte Zwei-Chargen-Systeme oder semi-

Vollautomatische Fliehkraftanlage
(2-Chargen-Technik) mit integrierter, magnetischer
Werkstlcktrennung

Vollautomatische Tandem-Fliehkraftanlage (3-Chargen-Technik) in
Verkettung mit Werkstlckbeschickung, Sprihstation, Vortrocknung,
HeiRluftrundtrockner und Transportsystem fur Fertigteile

automatische Kompaktanlagen konnen individuell auf jede
Bearbeitungsaufgabe zugeschnitten werden. Die hohe Bear-
beitungsflexibilitat der Fliehkraftanlagen reicht von dinnwan-

digen Federelementen bis hin zu massiven Getriebeteilen.
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Halbautomatische Fliehkraft-Kompaktanlage mit Halbautomatische Fliehkraftanlage mit externer
integrierter Werksttcktrennung Werkstlcktrennung

1-Chargen-Automatik-Fliehkraftanlage in
Verkettung mit Rundtrockner




VOR- UND NACHBEHANDLUNGSSYSTEME

Industriewaschanlagen, Spruh-/Tauchsysteme

Reinigen, Passivieren, Phosphatieren, Bedlen und Trocknen
konnen bei verketteten Gleitschliffanlagen Vor- und

Folgeprozesse darstellen. Rosler verflgt Uber ein umfangreiches

Anlagenprogramm, das Uber ideale Verknipfungseigenschaften

zur Anlagenverkettung verfugt, aber auch als Stand-alone-
Technik eingesetzt werden kann.

Bandwaschanlage

y .

Rundvibrator mit Bandspruhanlage und HeiBlufttrocknung
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WERKSTUCKTROCKNUNG MIT TROCKENMITTEL

Vibrationsrundtrockner

Kompakt und den BaugroBen der meist verketteten
Gleitschliffanlage angepasst, kann der Rundtrockner mit
Trockenmitteln sowohl in einmaligem Durchlauf als auch im
Chargenbetrieb Werkstucke fleckenfrei trocknen. ‘

Blick in einen Rundtrockner:
Supervelat (Maiskolbenschrot
dient als saugfahiges,

schmutzabsorbierendes
Trockenmedium.

Trommeltrockner

Der Trommeltrockner, befullt mit Trockenmittel, ist geeignet
fur schopfende, unempfindliche sowie flachenabdeckende
Werksttckformen.

WERKSTUCKTROCKNUNG MIT HEISSLUFT

Sacklocher, kleine Bohrungen oder Gewinde in Werkstlcken  einen storungsfreien Prozess. Durch geeignete Vorbehandlungen
schrankenden EinsatzvonTrocknernmit Trockenmediumdeutlichein - mit entmineralisiertem Wasser werden auch Wasserflecken auf den
(Trockenmittelverklemmung). HeiBlufttrockensysteme ermdglichen  Werkstlcken weitgehend bzw. véllig verhindert.

Trockenzentrifuge

Zentrifugalkraft und HeiRluft sind die Wirkelemente der
Trockenzentrifugen. Sie eignen sich besonders fur kleine,
schlagunempfindliche sowie flache bzw. paketierende
Werkstlcke im Chargenbetrieb.

Bandtrockner - HeilRluft

Gehause, Werkstlicke mit Gewindeldchern, Hinterschnei-
dungen oder Bohrungen, aber auch Dichtflachen mussen
schonend, beschadigungsfrei getrocknet werden. Auf
einem Drahtgliederband durchlaufen die Teile ohne
Relativbewegung den elektrisch beheizten Trockentunnel.
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Vibrationsrundtrockner - Heil3luft

BertUhrungsunempfindliche  Kleinteile, Schuttgut,
flache oder auch schopfende Teile in diversen
Abmessungen werden hier im einmaligen Durchlauf
im Heil3luftarbeitskanal getrocknet. Durch die standige,
vibrierende Vorwartsbewegung der Werkstucke werden
auch flachige Teile fleckenfrei getrocknet.

Lineartrockner

Berthrungsempfindliche, flache Werkstucke (z. B. Munz-
rohlinge) durchlaufen mit geringster Bewegungsenergie
einen elektrisch beheizten Textiltunnel. Das Trockener-
gebnis ist staubfrei, ohne Wasserflecken oder Werksttck-
beschadigungen.

Trommeltrockner - Heil3luft

Komplex geformte, zur Verhakung neigende oder auch
flache Werkstucke werden hier trockenmittelfrei im
Heilluftstrom umgewalzt.
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UMWELTTECHNIK

Prozesswasserkreislaufanlagen

Die Mehrzahl an Gleitschliffprozessen kann Uber Prozesswas-  steht im Vordergrund. Fur Sonderabwasser ist die klassische
serkreislaufanlagen betrieben werden. Der Kreislaufbetrieb  Fallung/Flockungs-Abwasserreinigungsanlage verfugbar.

Prozesswasserkreislaufanlage, vollautomatisch Kompaktanlage, halbautomatisch

Zentrifugalreinigung von ProzessflUssigkeiten

Jahrzehntelange Markterfahrung mit der Reinigung von abrasiv
belasteten Gleitschliffabwassern ist die Wissensbasis fur die

Anwendung der Zentrifugentechnik fur ProzessflUssigkeiten.

Reinigen - Pflegen von Flissigkeitskreislaufen aus

» Bearbeitungszentren
Glasschleifen (Brille)
Solar/Waferproduktion (Schleifen, Sagen)
Lackieranlagen
ECM-Prozesse

Hochdruck- Wasserstrahlen

Wertstoffrecyclinganlagen

Schlammentwasserung
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VERFAHRENSMITTEL

Zuséatzlich zu unseren Maschinenlésungen bieten wir das  auf dem Gebiet der Oberflachentechnik bieten wir unseren

weltweit umfassendste Angebot an Verfahrensmitteln an, die  Kunden individuelle Losungen fur neue Anwendungsbereiche,

eigens von uns in hochster ,Made in Germany’-Qualitdt ent- ebenso wie Potentiale fur Produktverbesserungen und

wickelt und produziert werden. Mit Uber 80 Jahren Erfahrung  Kostensenkungen.

Stabile und reproduzierbare Prozesse sind unser tagliches Geschaft.

/,c‘:f‘x\l"“j'///'\ 7o

Das weltweit umfangreichste
Verfahrensmittelprogramm am Markt

Unser Portfolio umfasst rund 15.000 Produkte und ist
damit das umfangreichste Programm weltweit. Dazu zahlen
Keramik- und Kunststoffschleifkorper, Compounds und
Prozesswasserreiniger. Alle Verfahrensmittel kénnen auch
individuell auf die Anforderungen und Wunsche unserer

Kunden angepasst werden. : M
Unsere Keramikschleifkorper-Produktion

Qualitat

Wir produzieren nach hochsten 6kologischen Standards
und Uberwachen die Qualitdt unserer Verfahrensmittel-
Herstellung streng durch Qualitatskontrollen nach DIN EN
ISO 9001 und 50001.

Beste Verfugbarkeit
In unserem Zentrallager in Deutschland lagern wir mehr als
8.000 Tonnen Verfahrensmittel. Zusatzlich bieten wir Ihnen

kundennahe Depots an unseren weltweiten Standorten.
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ROSLER KOMPLETTLOSUNG
Werkzeuge der Gleitschlifftechnik

Die Rosler-Gruppe ist weltweit groBter und fUhrender Hersteller  wir standig und entwickeln daraus zeitgemdalle Konzepte,
und Entwickler von Verfahrensmitteln und Maschinentechnik  individuell fUr jede Aufgabe.

fur den Gleitschliffprozess. Mit dieser Wissensbasis forschen

1. Aufgabenstellung 5. Produktion beim Kunden

()

| Werkstlck vom
Kunden

2. Verfahrensentwicklung

Eigene Testzentren fur:
Strahltechnik Gleitschlifftechnik

Strahlanlage [ [ Gleitschliffanlage
Strahimittel [l B Schleifkorper
Filteranlage Chemie

3. Engineering

Il Anlagenbau, Peripheriegerate, Verkettungen

4. Service

B Umwelttechnik [ Lieferung
Montage
Schulung
After-Sales-
Service




Gleitschlifftechnik
Strahltechnik
AM Solutions

WWW.rosler.com

ROSLER ¢

finding a better way ...

Deutschland

Rosler Oberflachentechnik GmbH
Werk Memmelsdorf

Vorstadt 1

D-96190 Untermerzbach

Tel.: +49 9533/ 924-0

Fax: +49 9533/ 924-300
info@rosler.com

Rosler Oberflachentechnik GmbH
Werk Hausen

Hausen 1

D-96231 Bad Staffelstein

Tel.: +49 9533/ 924-0

Fax: +49 9533/ 924-300
info@rosler.com

USA

Rosler Metal Finishing USA, L.L.C.
1551 Denso Road

USA-Battle Creek

MI 49037

Tel.: +1 269 / 4413000

Fax: +1 269 / 4413001
rosler-us@rosler.com

Frankreich

Rosler France

Z.1. de la Fontaine d'Azon
CS 50513 - St. Clément
F-89105 Sens Cedex
Tel.: +33 3/ 86647979
Fax: +33 3 /86655194
rosler-fr@rosler.com

Italien

Roésler Italiana S.r.l.
Via Elio Vittorini 10/12
1-20863 Concorezzo (MB)
Tel.: +39039/611521
Fax: +39 039 /6115232
rosler-it@rosler.com

Schweiz

Rosler Schweiz AG
StaffelbachstralBe 189
Postfach 81

CH-5054 Kirchleerau
Tel.: +41 62 / 7385500
Fax: +41 62 / 7385580
rosler-ch@rosler.com

Spanien
Résler International GmbH & Co. KG
Sucursal en Espafia
Polg. Ind. Cova Solera C/Roma, 7
E-08191 Rubi (Barcelona)
Tel.: +34 93/ 5885585
Fax: +34 93 /5883209
rosler-es@rosler.com

Niederlande

Rosler Benelux B.V.
Reggestraat 18
NL-5347 ]G Oss
Postbus 829

NL-5340 AV Oss

Tel.: +31 412 / 646600
Fax: +31 412 / 646046
rosler-nl@rosler.com

Belgien
Rosler Benelux B.V.
Avenue de Ramelot 6
Zoning Industriel
B-1480 Tubize (Saintes)
Tel.: +32 2 /3610200
Fax: +32 2 /3612831
rosler-be@rosler.com

Osterreich

Rosler Oberflachentechnik GmbH
Hetmanekgasse 15

A-1230 Wien

Tel.: +43 1 /6985180-0

Fax: +43 1 /6985182
rosler-at@rosler.com

Rumaénien

Rosler Romania SRL

Str. Avram lancu 39-43
RO-075100 Otopeni/ILFOV
Tel.: +40 21 /352 4416
Fax: +40 21 /352 4935
rosler-ro@rosler.com

Russland

Rosler Russland

Borovaoya Str. 7, bldg. 4, office 107
111020 Moscow

Tel. / Fax: +7 495/ 247 55 80
rosler-ru@rosler.com

GroBbritannien

Résler UK Ltd.

Unity Grove, School Lane
Knowsley Business Park
GB-Prescot, Merseyside L34 9GT
Tel.: +44 151 / 4820444

Fax: +44 151 / 4824400
rosler-uk@rosler.com

Brasilien

Résler Otec do Brasil LTDA

Av. Antonio Angelo Amadio, 1421
Centro Empresarial Castelo Branco
18550-000 Boituva

S&do Paulo - Brasil

Tel.: +5515/3264-1117

Tel.: +55 15/ 3264-1112
info@rosler-otec.com.br

China
Rosler SURFACE-TECH (BEIJING) CO., LTD.

Beijing Office

Fu Hua Mansion, Office A-11-K

No. 8, Chao Yang Men North Avenue
Beijing 100027, P.R China

Tel: +86 10/ 6554 73 86

Fax: +86 10/ 6554 73 87
rosler-cn@rosler.com

und weltweit mehr als
150 weitere Reprdsentanten

Finden Sie Ihren
Ansprechpartner
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