ROHRE UND PROFILE

Sowohl dinnwandige als
auch dickwandige Rohre
mit einem Durchmesser
von 325 x 6,3 mm und
275 x 25,4 mm werden
mit der Transfluid-Biege-
technologie gefertigt.

Biegt Rohre

bis 325 mm Durchmesser

Fiir grofie Rohre fur Offshore, Schiffbau und die Chemische Industrie hat Transfluid eine der
weltweit stirksten Kaltrohrbiegemaschinen gebaut. Die Rohrbiegemaschine der Superlative ermog-
licht das vollautomatische Biegen von hochlegierten Stahlrohren bis 300 mm Durchmesser und

30 mm Wandstarke.

erd Niker, Geschiiftsfithrer von Transfluid, ist sich si-

cher: ,Die Grenzen der Wirtschaftlichkeit bei der Rohr-

:l__j fertigung im Schiffbau und im Off-5hore verschieben

sich®, Insbesondere im Schiffbau wird meist nur gin Rohr in

einer speziellen, einmaligen Ausfertigung bendtigt, Effizienz

ist gefragt und Riistzeiten miissen extrem kurz sein. Diese

Anforderungen waren auch Teil eines speziellen Kundenwun-

sches, der an Transfluid, einen der [Ghrenden Hersteller fiir
Rohrbearbeltungsmaschinen, herangetragen wurde.

Wirtschaftliches Gesamtkonzept entwickelt

Das Schmallenberger Unternehmen hat sich den Herauslor-
derungen gestelit und ein wirtschaftliches Gesamtkonzept zur
Rohrfertipung aufgebaut, das die Lagerung der Rohre, Transport-
systeme, Trenntechnik und den kompletten Bereich der Biege-
maschinen beinhaltet. Gefordert war die Mdglichkeit, Rohre bis
maximal 325 mm zu bearbeiten. Sowohl diinnwandige als auch
dickwandige Rohre mit einem Durchmesser von 325 x 6,3 mm
und 275 x 25,4 mm werden mit der Transfluid-Biegetechnologie
gefertigt. Beim Material der Rohre handelt es ich um Feinkorn-
stiihle und Edelstahl. Auferdem werden CuNIFe-Rohre bis zu
einem Durchmesser von 218 mm bearbeitet.
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Gerd Niker:

.Im Schiffbau
ist eine zeitspa-
rende und damit
wirtschaftliche
Rohrbearbeitung

gefragt.”

Im die Kosten zu optimieren,
werden bei unserer Liisung zu
kleine Rohre nicht aul der Ma-
schine bis 325 mm bearbeitet. Filr
unseren kunden ist es wesentlich
besser, kleinere Rohrdurchmessoen
auf einer Maschine bis zum Durch

messer von 120 mm zu fertigen”,
erkliirt Gerd Niker. Dadurch hat
sich der Aufwand an Werkzeugen
erheblich reduziert. Die Rilstzeiten
der kleinen Rohrbearbeitungsma-
schine sind um ein viellaches kiir-
zer. Da kompliziertere Geometrien
meist an kleineren Rohren zu fin

den sind, ist dies ein klarer Vorteil,
«Wir haben sehr viel Wert daraul
pelegt, dass die Ristzeiten der klei-
nen Maschine nicht zehn Minuten
und die der grofen Anlage nicht
20 Minuten iiherschreiten. Damit
ist unser Kunde sehr (lexibel, Also
ideal fiir den Schiffbau, da hier im-

mer Binzelstlicke gefertigt werden milssen’, so Niker weiter.
Das effiziente Fertigungskonzept von Transfluid rundet die
passende Software ab. Mitihr kann die gesamte Fertigung iiber
einen Leitrechner gesteuert werden - sowohl Zuschnitte als
auch Biegegeometrien, Eine weitere Herausforderung bei der

Gerd Noker, Geschiftsfilhrer
von Transiluid: JFlir unseren
Kunden ist es wesentlich
besser, kleinere Rohrdurch-
messer aul einer Maschine
bis zum Durchmesser von
120 rmm zu fertigen.”

Bilcler: Transuld

Entwicklung und Umsetzung war,
dass insbesondere bei grofien Roh-
ren eine sehr spezielle Endenum-
{formung spanend am Rohr ange-
bracht werden sollte. Es galt dafiir
zu sorgen, dass diese Umformung
bereits am geraden Rohr durchge-
fithrt werden kann. Auf diese Wei-
se hat Transfluid vermieden, dass
der Kunde bereits 3-dimensional
gebogene Rohre nachsigen muss.
LIm Schiffbau ist cine zeitsparende
und damit wirtschafltliche Rohrbe-
arbeitung gefragt. Deshalb muss
auch der Daten-Input [ir eine
Fertigungsanlage klar und einfach
strukturiert sein und direkt online
stattlinden kiinnen. Nachtriigliche
Korrekturen am Biegeteil diirfen
nicht mehr erforderlich sein. Das
gilt gerade dann, wenn beispiels-
weise Flanschen vor dem Biegen
angeschweiffit werden®, lasst Gerd
Niker zusamimnen. -

www.transfluid.de
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