q_-_ﬁ._ﬁl
I | —

ROHRTECHNIK




ALLES AUS EINER HAND

Bewahrt in vielen
Industrieanwen-

dungen

Seit sieben Generationen ist BUTTING
Partner der Industrie. Gegriindet 1777

als Kupferschmiede ist das Familienunter-

nehmen inzwischen weltweit in vielen
Branchen fiir die Herstellung qualitativ
hochwertiger Rohre aus nicht rostenden
Stahlen und deren Weiterverarbeitung zu
Hightech-Produkten bekannt.

Rohrtechnik ist fir uns die Herausforde-
rung, unter Ausschopfung der Produktions-
moglichkeiten Losungen fiir industrielle
Anwendungen anzubieten.

Ausgangsprodukt ist hierfir stets das
langsnahtgeschweiBte Rohr auf hdchstem
Qualitatsniveau. Dabei fasst BUTTING die
besonderen Mdglichkeiten der Produktion
und Weiterbearbeitung unter dem Begriff
Rohrtechnik zusammen.

Rohre mit besonderen Geometrien

—

Rohre mit besonderer

mechanischer Bearbeitung

BUTTING
ROHRTECHNIK

Die Vorteile fiir unsere Kunden ergeben

sich dabei aus der

o Wirtschaftlichkeit durch die unmittel-
bare Weiterverarbeitung des von herge-
stellten langsnahtgeschweilten Rohres
zu lhrer einbaufertigen Komponente

¢ Produktqualitat durch eine permanente
Qualitétssicherung und durch Mitarbei-
ter, die fortwahrend Produkte fiir die
Pharmaindustrie, die Luft- und Raum-
fahrtindustrie sowie die Kern-, Prozess-
und Energietechnik fertigen

Rohre mit besonderen Oberflachen




BUTTING

ROHRTECHNIK ALLES AUS EINER HAND

o Flexibilitat durch individuelle Umsetzung
Ihrer Wiinsche mittels Kombination
unserer breit gefacherten Fertigungs-
moglichkeiten

Wir legen Wert darauf, lhnen individuelle
Lésungen und gezielte Beratung durch
unsere erfahrenen Ansprechpartner zu
gewdhrleisten.

Peter Franz, Abteilungsleiter Verkauf Jorg Pollmann

lhre Ansprechpartner fiir Komponenten Rohrtechnik — Komponenten Verkauf Rohrtechnik — Komponenten
der Rohrtechnik: Tel.:  +49 5834 50-225 Tel.:  +49 5834 50-486
' Fax:  +49 5834 50-319 Fax:  +49 5834 50-319
E-Mail:peter.franz@butting.de E-Mail:joerg.pollmann@butting.de

Rohre mit besonderen Form- und
Lagetoleranzen

Rohre mit besonderer
Laserbearbeitung

Rohre mit besonderen
Materialeigenschaften




FIRMENINFORMATION

Weltweite Kunden-
nahe

Seit sieben Generationen steht der Name
BUTTING fiir Qualitat und Flexibilitat.
Mehr als 1300 Mitarbeiter verarbeiten
heute in dem mittelstandischen Familien-
unternehmen {iber 400001 nicht rostende
Stahle pro Jahr. In Knesebeck werden
qualitativ hochwertige Rohre und Rohr-
komponenten fiir vielfaltige Branchen
hergestellt. Die Geschichte von BUTTING
ist eine des gesunden, kontinuierlichen

Bild 1: Mit Stolz blicken wir auf
unsere 230-jahrige Geschichte

Wachstums basierend auf unterneh-
merischem Mut und Weitsicht. Dieser
Grundsatz veranlasste Dr. Hannshermann
Butting, nach der Deutschen Wiederver-
einigung 1991 in Schwedt an der Oder ein
verbundenes Unternehmen zu griinden.
Heute ist BUTTING in Schwedt unsere
Experteneinheit fir den Behélter- und
Rohrleitungsbau sowie fiir internationale
Montagen.
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Bild 3: Ein Team mit Visionen: (v.l.) die Geschaftsfiihrer Markus Bartsch,
Hermann Butting, Dr. Iris Rommerskirchen, Thomas Schiiller, Dr. Jens-Peter Lux

Seit 2004 ist BUTTING in China vertreten.
Dort verfiigen wir in Jiading, am Rande von
Shanghai, iiber eine Fertigung fiir Rohr-
leitungsbau und Kundeneinzelfertigung
fir den chinesischen Markt. Unser Ziel ist
unsere Kunden zu begeistern. Das bedingt
fiir bestimmte Serviceleistungen bzw. Pro-
dukte rdumliche Nahe. Aus dem gleichen
Grund haben wir uns im Jahr 2005 ent-
schlossen, in Kanada eine Niederlassung
zu griinden. Uber BUTTING Canada in
Calgary stellen wir kanadischen Kunden
unsere langjahrige Erfahrung in der Ver-
arbeitung nicht rostender Stahle schneller
und direkter zur Verfiigung.

Unsere Kernkompetenzen

In den vergangenen Jahren hat BUTTING
an zahlreichen Standorten in modernste

Bild 2: lhr Partner fiir lingsnahtgeschweiB3te Rohre und Rohrleitungen

Fertigungstechnik, Umweltschutz- und
Qualitatssicherungseinrichtungen investiert,
um die Kernkompetenzen in den Bereichen
der Werkstoff-, Umform- und SchweiB-
technik auszubauen. Dabei beriicksichtigen
wir wahrend des gesamten Wertschdp-
fungsprozesses umfassend die werkstoff-
technischen Besonderheiten nicht rosten-
der Stahle. Unser Know-how und unsere
Kapazitaten in der Oberflachentechnik
garantieren lhnen BUTTING-Produkte mit
optimaler Korrosionsbestandigkeit.

Weltweiter Qualitats-
malBstab

Zuverlassige Qualitatssicherung ist seit
der Griindung unseres Unternehmens ein
markanter Bestandteil der Unternehmens-
philosophie. Von der hohen Qualitat und
Zuverlassigkeit unserer Produkte zeugen
ihre vielfaltigen Anwendungs- und Ein-
satzgebiete in den unterschiedlichsten
Industriezweigen, wie z.B. im chemischen
Anlagenbau, in der Luft- und Raumfahrt-
industrie sowie in der Energie-, Umwelt-
und Schiffstechnik.

Die besténdige Entwicklung neuer Pro-
dukte und Verfahren sowie die kontinuier-
liche Verbesserung des Bestehenden
haben bei BUTTING eine lange Tradition.
Im Zusammenspiel von Handwerkskunst
und Ingenieurswissen stellen wir uns
gemeinsam mit unseren Kunden unter
dem Leitmotiv ,Geht nicht, gibt's nicht”
seit iiber 230 Jahren den Herausforde-
rungen von morgen.
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Bild 6: Einformung vom Blech

Langsnaht-
geschwei3te Rohre

BUTTING stellt langsnahtgeschweiBte
Rohre auf qualitativ hochwertigem Niveau
fir den weltweiten Einsatz her. Seit der
Entwicklung von nicht rostenden Stahlen
verarbeiten wir eine breite Vielfalt der
Materialgliten zu Rohren und Rohrkom-
ponenten. Dabei ist unsere Erfahrung und
Vielfalt bei der Produktion von Edelstahl-
rohren europaweit einzigartig. Unsere Kom-
petenz in der Umform-, Fiige- und Werk-
stofftechnik sowie der Qualitatssicherung
beweisen wir taglich bei der Erfiillung der
Anforderungen aus den unterschiedlichs-
ten Branchen.

Fir die Fertigung von Rohren stehen bei
BUTTING grundsatzlich zwei unterschied-
liche Produktionsverfahren zur Verfiigung:

¢ Rohrfertigung vom Band (Coil)
e Rohrherstellung aus einzelnen Blech-
tafeln

Umfassende Fertigungs-
einrichtungen

Der kontinuierliche und vollautomatische
Fertigungsprozess aus Band ist das tech-
nisch ausgereifteste und wirtschaftlichste
Verfahren zur Herstellung langsnahtge-
schweiBter Rohre und Profile. Hierbei er-
folgen die kalte Einformung, das Schweien
und die Warmebehandlung sowie die Kali-
brierung und die zerstérungsfreie Priifung

Bild 4: Die kontinuierliche Fertigung
langsnahtgeschweiBter Rohre ist 6ko-
nomisch vorteilhaft
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Bild 5: Kurzfristige Rohrbedarfe werden aus unserem umfangreichen Lager gedeckt

ROHRFERTIGUNG

online, d.h. in einer aneinander gereihten
Arbeitsfolge. BUTTING kann auf mehreren
Fertigungslinien Rohre aus Band im Durch-
messer von 20 mm bis 762 mm mit Wand-
dicken bis 16 mm produzieren. Die iibliche
Herstellungslange betragt 6 bzw. 12m.
Auch kiirzere Fixlangen oder Langen bis
maximal 18 m sind fiir zahlreiche Ab-
messungen ohne Rundnaht in der Linie
realisierbar.

Rohre mit Wanddicken bis 70 mm und
einem AuBendurchmesser bis 3000 mm
kénnen mit unserer modernen Fertigungs-
ausstattung im Rahmen des kontinuier-
lichen Prozesses aus einzelnen Blechtafeln
ohne Outsourcing einzelner Produktions-
schritte in Herstellungslangen bis zu 24 m
realisiert werden.

T
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ROHRFERTIGUNG
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Bild 7: UP-SchweiBnaht

Bild 8: Laser-SchweiBnaht

Bild 9: WIG-SchweiBnaht

Vielfalt am Lager

Seit der Umsiedlung des Unternehmens
1945 in das niedersachsische Knesebeck
ist auf dem inzwischen 380000 gm
groBen Betriebsgelande eine Vielzahl
moderner Produktionshallen entstanden.
Darliber hinaus bevorratet BUTTING auf
einer Freiflache von iiber 22000m?2 in
einem Standardrohrlager ca. 2500t Edel-
stahlrohr in {iber 140 Abmessungen von
DN 15 bis DN 800, wie z.B.:

e Rohre in 1.4541/1.4571 nach
DIN EN 10217-7

e Rohre in 1.4462 nach ASTM A928/
DIN EN 10217-7

e Rohre in 1.4539 nach ASTM B673/
DIN EN 10217-7

e Rohre in TP 304L/TP 316L nach
ASTM A312 oder ASTM A358

o Lebensmittelrohre nach DIN 11850

¢ Molchbare Edelstahlrohre in 1.4307/
1.4404 nach DIN 2430-1

SchweiBtechnologien fiir
alle Anforderungen

BUTTING verfiigt sowohl iiber die Prozess-
einrichtungen als auch iber qualifizierte
und zertifizierte Mitarbeiter zur Durchfih-
rung aller gangigen SchweiBverfahren.

Alle gangigen SchweiBprozesse werden
von uns im Rahmen der Bandrohrferti-
gung angewandt. Das WIG-Verfahren
(siehe Bild 9) hat sich durch langjahrige
Routine fiir zuverlassige und wirtschaft-
liche Ergebnisse bewahrt. In dem letzten
Jahrzehnt hat der Laserstrahl-SchweiB-
prozess (siehe Bild 8) zunehmend an Be-
deutung gewonnen. Das Laser-Schweien
ermdglicht relativ hohe SchweiBgeschwin-
digkeiten und bietet dazu metallurgische
Vorteile. Naht und warmebeeinflusste
Zone werden sehr schmal ausgebildet.
Diese Entwicklung verbessert maBgeblich
die Qualitat der SchweiBverbindung.

Grafik 1: Moglichkeiten der Rohrtechnik

GeschweiBte rostfreie Rohre mit
besonderen...

... Materialeigenschaften

... Geometrien

...Form- und Lagetoleranzen

... Oberflachen

... Laserbearbeitungen
... mechanische Bearbeitungen

... Umformungen

Moglichkeiten und Losungen

Beeinflussung der Gefiigestruktur, Opti-
mierung von Harte-, Dehngrenz-, Festig-
keits- und Bruchdehnungswerten

SondermaBe, Quadrat-, Rechteck-, Drei-
kant- oder Sechskantrohre, Oval-, Flach-
rohre, Ellipsenrohre, usw.

Kalibrierung fiir exakte Innen- und
AuBendurchmesser, Spezifikationen fiir
Rundheit/Ovalitat, Rundlauf, Geradheit,
Rechtwinkligkeit

Material aus Kalt- oder Warmband, Naht-
glattung, besondere Rauheiten, Bearbei-
tung der AuBen- und Innenflache durch
Schleifen, Strahlen, Rollieren

durch SchweiBen, Schneiden, Konturschnitte
durch Drehen, Frasen, Bohren

durch und fiir weitere Einbiegungen,
Hydroforming, Ziehen, Weiten, Sicken

Mit dem Laser-SchweiBverfahren kann
BUTTING die Forderung der Chemischen
Industrie, der Lebensmittel- und Pharma-
zietechnik nach absolut kerbfreien Rohren
und Komponenten erfiillen.

Bild 10: EB-SchweiBnaht
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Fir das Schweien von dickwandigen
Blechen — auch aus hochlegierten Werk-
stoffen — setzen wir zusétzlich das UP-
SchweiBverfahren (siehe Bild 7) und als
einer der wenigen Hersteller in Europa
das effektive Elektronenstrahl-SchweiB3-
verfahren (EB-SchweiBen — siehe Bild 10)
mit hohen SchweiBleistungen und hoher
Steuer- und Reproduzierbarkeit der Naht-
glite ein.

Rohrtechnik

Die unmittelbare Weiterverarbeitung des
qualitativ hochwertigen BUTTING-Rohres
zum einbaufertigen Bauteil fiir industri-
elle Anwendungen fassen wir unter dem
Begriff ,Rohrtechnik” zusammen. Die
Kombination aus einem breiten Spektrum
von leistungsfahigen Produktionseinrich-
tungen und unserem Know-how in der
Umform-, SchweiB- und Werkstofftechnik
erdffnet eine beeindruckende Vielfalt an
Gestaltungsmoglichkeiten fiir Edelstahl-
komponenten. In gemeinsamer Arbeit
mit unseren Kunden entstehen individu-
elle, optimale Problemldsungen — wirt-
schaftlich, marktgerecht und von hoher
Qualitat.
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Optimierte Werk-
stoffeigenschaften

Die wesentlichen Grundlagen der werk-
stofftechnischen Eigenschaften von
langsnahtgeschweiBten Rohren aus nicht
rostenden Stahlen werden bei der Her-
stellung der Ausgangsmaterialien (Coils
und Bleche) in den Stahl- und Walzwerken
geschaffen.

Bei der Weiterverarbeitung der Flachpro-
dukte zu langsnahtgeschweiBten Rohren
durch Umform- und Fiigetechniken finden
zwangslaufig Verdnderungen der Mate-
rialeigenschaften statt. Die optimierten
Fertigungsprozesse bei BUTTING beriick-
sichtigen die werkstofftechnischen Beson-
derheiten der nicht rostenden Stahle.
Dadurch gelingt es uns oftmals, die
Veranderungen auf ein MindestmaB zu
beschranken oder die Eigenschaften so zu
beeinflussen, dass die Rohre ohne Nach-
behandlung, d.h. im sogenannten ,ge-
schweiBten Zustand”, die an sie gestellten
Standardanforderungen erfiillen.

Bild 12: Warmebehandlung in der Linie

MATERIALEIGENSCHAFTEN

Spannungs-Dehnungs-Diagramm
von quer zur RohrlangsschweiBnaht entnommenen Zugproben
Rohrwerkstoff: 1.4541, Wanddicke:2 mm
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Grafik 2: Spannungs-Dehnungs-Diagramm von quer zur RohrlangsschweiBnaht

entnommenen Zugproben

Liegen Spezialanforderungen vor, z.B. in
Bezug auf die Korrosionsbestandigkeit,
die Umformbarkeit, die Festigkeit oder die
Gefiigestruktur, besteht bei BUTTING die
Maglichkeit, durch eine der Rohrherstel-
lung nachgeschaltete Warmebehandlung
die Eigenschaften von Rohrgrundwerk-

Bild 13: Warmebehandlung im Ofen

stoff und Rohrlangsschweifnaht zu
optimieren und an die erhéhten Anforde-
rungen anzupassen (siehe Grafik 2).

Zur Herstellung des ,warmebehandelten

Zustandes” stehen fiir nicht rostende
Stahle verschiedene Warmebehandlungs-

Schliffbild eines Sonderwerkstoffes

verfahren zur Verfiigung, z. B. Losungs-
gliihen, Stabilglihen, Spannungsarmglii-
hen, Rekristallisationsgliihen und Weich-
gliihen. Diese kdnnen im Rahmen der
Fertigung als Induktionsgliihung oder als
Gliihung in einem Herdofen durchgefiihrt
werden.

Alle Angaben ohne Gewahr




GEOMETRIEN

Sonderabmessungen

Mit dem Fortschritt neuer Technologien
und Anwendungen Schritt zu halten, hat
bei BUTTING Tradition. Mit groBem Engage-
ment und Ehrgeiz setzen wir neue Kunden-
oder Branchenspezifikationen um. Gern
entwickeln wir gemeinsam optimierte
Losungen fir lhre individuelle Herausfor-
derung, sei es beziiglich der Geometrie, der
Toleranzen oder der Oberflachenstruktur.

Ideen fiir die Zukunft
realisieren

BUTTING fertigt seit vielen Jahren Rohre
in Sonderabmessungen fiir zahlreiche An-
wendungsgebiete, u.a. fiir Armaturen-
und Pumpengehause sowie fiir Walzen-
rohre. Je nach Anforderung sind wir in

der Lage, Sondergeometrien wie Oval-,
Quadrat-, Rechteck- oder Mehrkantrohre
herzustellen. Bei Rundrohren konnen sich
die Kundenanforderungen sowohl auf eine
spezielle Toleranz des AuBen- als auch des
Innendurchmessers beziehen. Wir produ-
zieren Rohre in langsnahtgeschweiBter
Ausfiihrung mit Sondergeometrien aus
Band oder aus Blech. Alle technischen
Produktmerkmale wie Abmessung, Werk-
stoff, Priifanforderungen oder mechanisch
technologische Eigenschaften kénnen mit
uns abgestimmt und auf Ihre Aufgabe hin
optimiert werden.

Bild 14: GeschweiBte Sonderprofile
fiir die Automobilindustrie

GeschweiBte Profilrohre

Ein Musterbeispiel fiir kundenindividuelle
Problemldsungen sind Vierkant- und Sechs-
kantrohre, die wir seit mehr als 20 Jahren
fir kerntechnische Anlagen herstellen.

BUTTING
ROHRTECHNIK

Bild 15: Lieferung fiir das Kernforschungs CERN: 43500 m LHC-Halbschalen mit

einem Gewicht von 3200t

Firr das européische Forschungsinstitut
CERN in Genf fertigten wir das ,Beam
Screen Rohr” (siehe Bild 16) — ein kupfer-
plattiertes Ovalrohr. Dieses strahlfiihrende

Bild 16: Beam Screen Rohr

in konkaver und konvexer Form mit einer
minimalen Krimmung, um eine spaltfreie
Montage des Kreistunnels mit einem Um-
fang von 27 km zu gewahrleisten.

Bild 17: Rohr-Profile

Sonderrohr ist das Kernstlick eines kreis-
formigen Versuchstunnels zur Protonen-
beschleunigung.

Ein Flachovalrohr der Abmessung
200/60x 5 mm dient heute als exklusiver
Handlauf der Millenium-Bridge in London.
Gern nehmen wir auch lhre Idee beziiglich
Dekorationsrohren oder Architekturkom-
ponenten entgegen.

Anpassungsfahig je nach
Kundenvorgabe

U-Profile und Halbschalen mit besonde-
ren Anforderungen in allen erdenklichen
Abmessungen kénnen sowohl aus Band
profiliert als auch aus Blech gekantet wer-
den. Im Spezialprojekt des ,Large Hadron
Collider” fir CERN konnten wir fiir diesen
Produktionsbereich umfangreiche Erfah-
rungen sammeln. Insgesamt lieferten wir
40000 m Halbschalen, ID 550 x 11 mm,

Geht nicht, gibt's nicht

Sondergeometrien realisieren wir zum
Beispiel in Zusammenarbeit mit diversen
Forschungsinstituten. Fir eine Versuchs-
reihe entwickelten wir die sog. Kleeblatt-
rohre. Neben der besonderen Geometrie
musste von uns auch die Materialeigen-
schaft der elektrischen Leitfahigkeit be-
achtet werden. Fiir eine Prototypentwick-
lung war es uns durch eine nachtragliche
VerschweiBung mdglich, aus drei iden-
tischen Sonderformaten ein Kombiprofil
herzustellen. Hierbei mussten wir zusatz-
lich enge Vorgaben hinsichtlich der Tole-
ranzen einhalten.

Dieses zeigt, dass bei BUTTING nahezu frei
bestimmbare Komponenten fiir den Maschi-
nenbau oder auch Halbzeuge fiir die
Automobilindustrie hergestellt werden
kénnen, die noch in einem Umformprozess
weiterbearbeitet werden (siehe Bild 14).
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Exaktheit fiir alle
Formen und Lagen

Grundlagen fiir Form- und Lagetole-
ranzen bei der Herstellung rostfreier
Edelstahlrohre sind im Allgemeinen die
national und international anerkannten
Normen (z.B. DIN-, ASTM- und 1SO-Nor-
men). Fiir langsnahtgeschweiBte Rohre
ist eine der gebrauchlichsten Normen die
DIN EN ISO 1127, deren Toleranzvorgaben

in der Tabelle 1 zusammengefasst wurden.

BUTTING hat sich in den letzten Jahren
darauf spezialisiert, dariiber hinausge-
hende Toleranzeinschrankungen nach
Kundenanforderungen zu garantieren.
Dies setzt eine gezielte Vormaterialdispo-
sition, eine detaillierte Fertigungsplanung
und kontrollierte kundenspezifische
Fertigungsschritte voraus. Zusatzlich
stehen fiir die Einhaltung der engen Tole-
ranzvorgaben verschiedene mechanische
und hydraulische Kalibrierverfahren zur
Verfligung.

Toleranzen fiir AuBen- oder
Innendurchmesser

Bereits im Vorfeld werden von den Kun-
den die Durchmessertoleranzen inklusive
der Ovalitat fir die Rohre festgelegt. In
Abhangigkeit von der geplanten Verwen-
dung fertigt BUTTING entweder auf den
AuBendurchmesser oder auf den Innen-
durchmesser.

Tabelle 1: Standardtoleranzen
nach DIN EN 1SO 1127

Toleranzen | Toleranz- Grenz-
fir klasse abmaBe
D1 £ 1,50 %'
AuBen- D2 £ 1,00 %'
durchmesser D3 + 0,75 %"
D4 £ 050 %'
T +150 %
T2 +125 %
Wanddicke T3 +100 %
T4 + 75 %
T5 + 50 %
s1 0,20 %*
$2 015 %2
Coradhet $3 010 %2
(|§§ 52?2) Fi 3,00 mm;
F2 2,00 mm
F3 1,00 mm3
F4 0,50 mm?3

! EinschlieBlich Rundheit (Ovalitat)
Bezogen auf Gesamtrohrlange
3 Bezogen auf 1000 mm

FORM- UND LAGETOLERANZEN

Bild 18: Vermessung einer Rohrkomponente durch 3-D-Messvorrichtung

F\ v

Bild 19: Messung des gemittelten
Durchmessers

Bei der Herstellung mit engsten AuBen-
durchmessertoleranzen ist es uns
mdglich, die reguldren Normvorgaben
deutlich zu unterschreiten. Inshesondere
bei Rohren fiir die Pharmaindustrie sind
zur Vermeidung von inneren Absatzen im
spateren Rohrleitungssystem diese Ein-
schrankungen notwendig.

Die Fertigung auf Innendurchmesser
wird beispielsweise fiir Molchleitungs-
rohre, Rohrpostanlagen und Armaturen-
gehéuse gewahlt.

Fiir Komponenten, die in einem spateren
Umformprozess endgefertigt werden, gilt
es, beziiglich der Wanddicke besondere
Restriktionen zu beriicksichtigen, wie z.B.
die Wanddickenverschwachung bei gewis-
sen Umformprozessen.

Eine zusatzliche nachtragliche Kalibrie-
rung gewdhrleistet die Einhaltung der
kundenspezifischen Vorgaben beziiglich
der Rundheit, des Rundlaufs und der

Bild 21: Messung der Rundheit/Ovali-
tat (manuell)

Bild 20: Messung der Wanddicke

Geradheit — inshesondere fiir Rohre,

die als Textil-, Druck- und Ofenwalzen ein-
gesetzt werden.

So sind beispielsweise fiir Walzenrohre

im Hinblick auf die Abweichung von der
Geraden Uber die I1SO 5252 (siehe Tabelle 1)
hinausgehende Einschrankungen bis
0,5mm pro 1000,0 mm realisierbar.

Die Rechtwinkligkeit fiir die Enden
garantiert BUTTING fiir Rohre und Kom-
ponenten mit vorgegebenen Fixlangen.
Entsprechend enge Toleranzvorgaben sind
in Abhangigkeit vom AuBendurchmesser
festzulegen. Dies ist eine Grundvoraus-
setzung fiir eine nachfolgende Orbital-
schweiBung.

Zur Sicherstellung der Einhaltung der ge-
wahlten Toleranzen unterliegt die Produk-
tion einer standigen Uberwachung durch
unser fertigungsbegleitendes Qualitats-
sicherungssystem.

_ --

Bild 22: Messeinrichtung zur Priifung
von Rundheit und Parallelitat
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OBERFLACHENANFORDERUNGEN
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Tabelle 2: Auszug aus der BUTTING-Arbeitsanweisung zur Rauheitsmessung BK-RAUH 01

Priifklasse| Anzahl der Messungen je Priifrichtung zur Priifhaufigkeit | Sollwerte fiir Mittenrauwerte R,
Priifstelle Rohrléngsachse in pm
1 x Grundwerkstoff parallel, axial (Langsmessung) z.B. nach DIN
1-9 nach Vereinbarung ngg
1 x SchweiBnahtbereich radial (Quermessung) 2430

Gezielter und
bedarfsorientierter
Materialeinsatz

Die Vielzahl der Werkstoffe und indus-
triellen Anwendungen erfordert bereits
bei der Rohrbestellung eine exakte und
individuelle Festlegung der einsatzbe-
dingten Oberflachenanforderungen und
der ggf. notwendigen nachtraglichen
chemischen oder mechanischen Ober-
flachenbehandlung. Dabei ist es wichtig,
die Kriterien sowohl fiir die AuBen- und
die Innenoberflachen als auch fiir den
SchweiBnahtbereich zu bestimmen. Als
Basis fiir Art und Anzahl der durchzufiih-
renden Rauheitsmessungen hat BUTTING
eine Arbeitsanweisung erarbeitet (siehe
Tabelle 2), in der wir neun verschiedene
Priifklassen hinsichtlich der Messung in
Langs- und Querrichtung sowie der Priif-
haufigkeit unterscheiden.

Je nach Vormaterialauswahl kdnnen spe-
zifizierte Oberflachenbeschaffenheiten
erreicht werden. Eine Grundlage stellt
hierfiir die DIN EN 10088-2, Tabelle 5
dar. Kaltgewalztes Material bietet bei
Wanddicken bis ca. 6 mm den Vorteil,

Bild 23: Rauheitsmessung an der
Innenoberflache

f ‘ 'E:i"ﬁw.;
S

Bild 24: AuBen geschliffenes Rohr mit Hartkennzeichnung

dass Rauheitswerte von R, max. 0,5 pm
nicht iberschritten werden. Dies ist u.a.
eine Voraussetzung fiir die Herstellung
von Lebensmittelrohren nach DIN 11850
und Trinkwasserleitungen nach DVGW
Arbeitsblatt GW 541. Die Rauheits-
werte von warmgewalzten Blechen und
Béndern liegen bei R, ca. 3 bis 8 pm.
Bei Rohren aus diesem Material muss
bei der Forderung nach gesteigerten
Oberflachenbeschaffenheiten eine nach-
trégliche mechanische Bearbeitung in
erhohtem Umfang vorgesehen werden.

Um die kundenspezifischen Qualitats-
anforderungen garantieren zu kdnnen,
ist zudem eine schonende Behandlung

und Verarbeitung sowohl durch die
Produktionsanlagen als auch durch die
Mitarbeiter eine Grundvoraussetzung.

Mit dem Einsatz von Sonderwerkzeugen,
z.B. aus Kunststoff oder Bronze, stellen
wir sicher, dass die optimalen Vormaterial-
eigenschaften beim Umformprozess von
Band oder Blech zum Schlitzrohr erhalten
bleiben.

BUTTING gewahrleistet die Einhaltung be-
sonderer Rauheitsanforderungen fiir den
SchweiBnahtbereich durch eine nachtrag-
liche mechanische Nahtglattung.

Im Anschluss an den Rohrfertigungspro-
zess erfolgen chemische oder mecha-
nische Oberflachenbehandlungen.

Tabelle 3: Innere und duBere Oberflachenbeschaffenheit der DIN 11866
(Auszug, Stand Januar 2008) — Rohre aus nicht rostendem Stahl fiir Aseptik,

Chemie und Pharmazie

. Oberflachenbeschaffenheit
Hygiene- —
klasse Innenflache |Nahtbereich innen auBen
(axial und radial) | (axial und radial)
H1 R.<1,60 pm R3<3,20 pm
H2 R;<0,80 pm R,<1,60 pm
gebeizt oder blank gegliiht,

H3 Ra<0,80 ym Ra<0,80 ym ohne besondere Rauheitsvorgaben,
oder geschliffen Ry < 1,0 um (axial)

H4 R;<0,40 pm R;<0,40 pm

H5 R;<0,25 pm R;<0,25 pm

Alle Angaben ohne Gewahr
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Alles moglich -
von glatt bis matt

Grundsatzlich werden die Rohre von
BUTTING einer chemischen Vollbad-
beizung unterzogen. Dieses Verfahren
stellt die Korrosionsbesténdigkeit nach
den Umform-, SchweiB- und Gliihprozes-
sen an den nicht rostenden Rohren sicher.
Es handelt sich dabei um ein schonendes
Verfahren, welches die Oberflachenbe-
schaffenheit des Ausgangsmaterials nur
unwesentlich verandert. Fiir besondere
Reinigungs- und Priifprozesse, z.B. in der
Luft- und Raumfahrtindustrie, steht ein
Cleanraum zur Verfligung.

Neben der chemischen Oberflachenbe-
handlung kdnnen kundenspezifische An-
forderungen durch mechanische Verfahren
umgesetzt werden — insbesondere durch
das Schleifen der Innen- oder AuBenober-
flache. Der AuBenschliff wird iiberwie-
gend fiir optische Anspriiche eingesetzt.
Vor einem Schleifen der Innenflache
sollte unter Berlicksichtigung der metall-
urgischen Eigenschaften die Option des
Einsatzes von kaltgewalztem Vormaterial
gepriift werden.

Firr den AuBenschliff verfiigt BUTTING
liber radiale Rundschleifanlagen. Unter
optimalen Bedingungen schleifen wir
Rohre im Abmessungsbereich von

DN 20 bis DN 350 und Herstellungslangen
von 4 bis 18 m mit KorngréBen von

180 bis 400/poliert. Tabelle 4 definiert

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Tabelle 4: Oberflachenausfiihrungen nach radialem AuBenschliff

Korn ) Industrieschlif_f Bes_ondere Anfordel_'ungen
Mittenrauwert R, in pm Mittenrauwert R, in pm

180-240 <13 <0,9

320-400 <0,9 <0,5

320-400/poliert <0,5 <0,3

Basis nicht rostende Rohre, hergestellt aus kaltgewalztem Vormaterial, axiale R,-Messung

und differenziert verschiedene Rauheits-
anforderungen.

Fiir das Schleifen der Innenoberflachen
stehen sowohl eine radiale Rundschleifan-
lage (DN 20—DN 100) als auch eine axiale
Innenschleifanlage zur Verfiigung.

Als weitere Option kann zur Erreichung
optischer Anspriiche zusatzlich das Kugel-
strahlen mit unterschiedlichem Strahlgut
gewdhlt werden. In der Schleuderradan-
lage werden Komponenten von 4 bis 12m
und Durchmesser von 114,0 bis 762,0 mm
bearbeitet.

Bild 25: Beizen von geschliffenen Leucht-
koérperzylindern

Voraussetzungen fiir das Schleifen
der AuBenoberflache

e keine Nahtliberhohung/
AuBennaht blecheben verschliffen

e riefen- und kratzerfreies Rohr

e eingeengte Rundheitstoleranzen des
Ausgangsrohres

e Vormaterial: bevorzugt Kaltband

Bild 26: Radialer AuBenschliff

Bild 27: AuBen geschliffenes Pumpen-
gehause mit Anarbeitung

Bild 28: Innen geschliffene Rohre

Bild 29: Rollierte Zylinderkorper

Vergleichende Rauheitsmessung nach DIN EN ISO 4288

+10

um

-10
+10

pm

-10
+10

pm

-10

Grafik 3: Vergleichende Rauheitsmessung

Warmgewalztes Ausgangsmaterial
(Ausfiihrungsart 1D nach DIN EN 10088-2)

Ry = 3,79pum
R, = 21,16 ym
Rimax = 24,88 ym

Kaltgewalztes Ausgangsmaterial
(Ausfiihrungsart 1D nach DIN EN 10088-2)

Ry =0,58yum
R, =4,48yum
Rmax = 5,20 pm

Elektrolytisch poliertes Rohr
(kaltgewalztes Ausgangsmaterial)
Ry =0,26 pm

R, =171um

Rmax = 2,40 pm

Alle Angaben ohne Gewahr

Alle Angaben ohne Gewahr
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LASERBEARBEITUNG

Konturen und
Passungen

Ein fiir gezielte Projektarbeit aufgebautes
Laser-Zentrum mit modernsten 4- bis
11-Achs-CNC-Maschinen ermdglicht das
SchweiBen und Schneiden an rostfreien
Rohren.

Der Einsatz von Lasern er6ffnet viele Optio-
nen sowohl in Bezug auf das SchweiBen
von Rohren als auch fiir die Herstellung
von Bauteilkomponenten. So kdnnen bei-
spielsweise in einem Arbeitsgang SchweiB-
und Schneidprozesse durchgefiihrt werden.
Laser-Bearbeitung garantiert vor allem
eine Minimierung der thermischen Ein-
flusszone und die daraus resultierende
Bauteilverspannung. Im Vergleich zu
herkémmlichen Verfahren zeichnet sich
der Laserprozess durch eine hohe Wirt-
schaftlichkeit aus. Im Abmessungsbereich
von DN 40 bis DN 1500 ist bei BUTTING
eine Laser-Bearbeitung mdglich (siehe
Tabelle 5). Bei einer Leistung von 8000 W
wird dabei ohne Zusatzwerkstoffe eine
DurchschweiBtiefe von 8 mm erreicht.

Die flexiblen Anlagen erlauben auch exakte
Laser-Fixlangenschnitte zur Herstellung
von Rohrkomponenten bis zu Wanddicken
von 10 mm. Es sind Schnitte fiir Rohre im
Abmessungsbereich von DN 40 bis DN 1500
in GroBserie moglich (siehe Tabelle 5). Fiir
die Rohr- und Komponentenenden sind

Vorteile durch den Einsatz einer
Laserschneid- & LaserschweiBanlage

¢ hohe Schneid- und SchweiB-
geschwindigkeiten

 hohe Flexibilitat (Konturenvielfalt)

¢ Reproduzierbarkeit auf alle erzeug-
baren Geometrien

o wirtschaftlich optimale Fertigung

BUTTING
ROHRTECHNIK

Tabelle 5: Maglichkeiten der Laserbearbeitung an rostfreien Edelstahlrohren

Rohrdurchmesser max. 1500 mm
SchweiBen Wanddicke max. 8 mm
Rohrlédnge max. 12000 mm
Rohrdurchmesser max. 1500 mm
Schneiden Wanddicke max. 10 mm
Rohrléange max. 12000 mm

Bild 31: Mit einem Laser erzeugte
Locher fiir Filterrohre

reproduzierbare Geometrien und verschie-
denste Schnittwinkel und Schréagschnitte
wahlbar. Der Laserschnitt ist deutlich
gleichmaBiger und gratfreier als die
tiblichen Sageschnitte und gewahrleistet
die Einhaltung sowohl der Form- und
Lagetoleranzen als auch der Rechtwink-
ligkeit der Enden.

CAD-gestiitzte Programme ermdglichen
eine umfangreiche und vielfaltige nach-

Bild 33: Mit dem Laser-Konturschnitt
an einem Leuchtenkorper kdnnen alle
Vorgaben umgesetzt werden

geschaltete Anarbeitung fiir anspruchsvolle
Formausschnitte. Durch die eingesetzte

Laserschneidtechnik realisiert BUTTING
bis zur Wanddicke von 10 mm Schnittgeo-
metrien und Ausklinkungen mit besonderen
Anforderungen deformations- und gratfrei
unter Einhaltung sehr enger Toleranzen.

Zahlreiche unterschiedliche Industriebe-

reiche profitieren von dieser Vielseitigkeit.
So werden zylinderférmige Leuchtenkorper

Bild 30: Thermisches Ablidngen einer Rohrfixlange an der Laseranlage

in Sonderabmessungen (siehe Bild 33),
Mantelrohre fiir Katalysatoren in Automo-
bilen oder Flammrohre fiir Gasbrennerhei-
zungen jeweils mit besonderen Aussparun-
gen und Einschnitten gefertigt.

Fir BUTTING war das ,Canary-Wharf"-
Projekt in London eines der herausragen-
den der letzten Jahre im Bereich Gebaude-
technik. Dabei lieferten wir Fassadenrohre
im Abmessungsbereich von DN 50 bis

DN 200 in 1.4401 fiir drei Hochhaustiirme
mit insgesamt 73000 m in geschliffener
Ausfiihrung und mit Laser-Konturschnitten
(siehe Bild 32).

Alle Angaben ohne Gewahr
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Einbaufertig durch
vielseitige Zerspa-
nungsméglichkeiten

BUTTING fertigt neben dem Standardpro-
gramm Komponenten und einbaufertige
Bauteile. Damit erméglichen wir unseren
anspruchsvollen Industrieabnehmern
kostengtinstige und spezifische Gesamt-
[6sungen unter hochsten Qualitatsan-
forderungen. Im Fertigungs-Center sind
CNC-Maschinen fiir das Drehen, Bohren
und Frasen im Einsatz, die sowohl die
Rohrteile an der Oberflache veredeln als
auch besondere Vorgaben realisieren.

Bild 34: Zerspanung an einer
CNC-Frasmaschine zur Umsetzung
exakter MaBvorgaben

Ausgangsprodukt fiir die mechanische
Bearbeitung ist unser qualitativ hoch-
wertiges Rohr, welches durch den bereits
beschriebenen Laserprozess auf Bedarfs-
langen abgelangt wird. Die darliber
hinausgehenden Voraussetzungen fiir
einen optimalen Bearbeitungsprozess der
Zerspanung werden von uns erfiillt (siehe
Ubersicht auf dieser Seite). Zusatzlich
kénnen die 6konomischen und technolo-
gischen Anforderungen der Kunden erfiillt
werden, indem das Frasen und Bohren der
Komponenten mit gesteuerten Maschinen
in einer Aufspannung erfolgen kann. Je
nach Einsatzgebiet werden dabei nicht
nur die Standardwerkstoffe, sondern auch

hochlegierte Sonderwerkstoffe oder Titan-

legierungen verarbeitet.

Bild 35: Hydrantenrohr mit Gewinde

MECHANISCHE BEARBEITUNG

Bild 36: Mechanische Bearbeitung erfolgt an modernen CNC-Drehmaschinen

Passgenaue Komponenten

Durch mechanische Bearbeitung kénnen
genaue Toleranzen bis zum Passmal im
Mikrometerbereich erzeugt werden, z.B.
fiir plangedrehte Rohrstutzen, die fiir
Kugelventile verwendet werden. Insbeson-
dere fiir Pumpen- und Armaturengehéuse
erfolgt eine umfassende mechanische
Weiterbearbeitung. Fiir verschiedene An-
wendungen in der Wassertechnik wurden
von uns u. a. Filterrohre und zufiihrende
Brunnensteigrohre mit verschraubbaren
Gewinden versehen.

Bild 37: Fertigung von Steigrohren
(< 508 x 9,53 x 3000 mm) fiir die
Brunnentechnik

4

Bild 38: Grundrohr fiir eine Coriolis-
Durchflussmesseinrichtung

Exakte Fertigungs- und Drehergebnisse
sind auch das BUTTING-Qualitatskriterium
fir Komponenten, die in der Textil- und
Druckindustrie zu Walzen und Rollen weiter-
verarbeitet werden. Durch mikrometer-
genaue Zerspanung wird ein hohes MaB
an Rundheit und Rundlauf garantiert. Auf
dieser Grundlage entwickelten wir den
BUTTING HeRo® (Heat resisting roller).
Dieser wird mit engsten Toleranzen und
hoher Laufgenauigkeit als hitzebestandige
Ofenrolle in Warmebehandlungsanlagen
der Stahl- und Edelstahl produzierenden
Industrie fir Rollenherddfen eingesetzt
(siehe Bild 39).

Bild 39: Ofenrolle BUTTING HeRo®

Voraussetzungen fiir die
mechanische Bearbeitung

e geeignetes Spannwerkzeug fiir die
Bauteilaufnahme in den Bearbeitungs-
maschinen

e riefen- und kratzerfreies Edelstahl-
erzeugnis

¢ eindeutige Definition der Oberflachen-
anforderungen an das Ausgangs-
produkt (R,- und R,-Werte)

o Definition der spezifizierten Form-
und Lagetoleranzen (z. B. Rundheit,
Rundlauf)

13
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UMFORMUNG

Hohe Anspriiche in
Form gebracht

Zusétzlich zu den mechanischen Bearbei-
tungsverfahren bietet BUTTING vielféltige
Madglichkeiten im Rahmen der Umformung.
Eine gute Voraussetzung fiir die Fertigung
von Bauteilen sind durch die hohen
Standards der Ausgangsrohre mit defi-
niertem Nahtgefiige und optimalen Form-
und Lagetoleranzen gegeben. Moderne
Anarbeitungs- und Umformpressen garan-
tieren exakte Genauigkeiten bei den Kom-
ponenten. Neben der Werkzeugkonzeption
etabliert unsere Entwicklungs- und Kons-
truktions-Abteilung fiir viele Prozesse
eigene Fertigungsverfahren. So erfolgt bei
BUTTING die Weiterbearbeitung mittels
mechanischer und hydraulischer Kalibrier-,
Biege- und Umformverfahren unter Ein-
haltung engster Toleranzen. Spezifische
Werkstoffeigenschaften werden bereits
im Rahmen der Vormaterialbeschaffung
und wahrend des Fertigungsprozesses
berlicksichtigt.

Bild 40: Gebordeltes VerschleiBrohr
fiir Auspuffanlagen

Die Kalibrierung auf den Innen- und AuBen-
durchmesser ermdglicht exakte und repro-
duzierbare Rohrkomponenten. Durch
Bordelungen, Aushalsungen, Einbringen
von Innen- und AuBensicken sowie Kontur-
veranderungen durch Aufweiten oder
Einziehen bieten wir unseren Kunden aus
den verschiedensten Industriezweigen ein
vielseitig einsetzbares Leistungsspektrum.

Bild 41: Innenkalibrierung erméglicht
exakte und reproduzierbare Rohr
komponenten

Unterschiedlichste Komponententypen
konnten in der Vergangenheit von
BUTTING realisiert werden. So gewahr-
leisten wir z. B. fiir ein Sonderprojekt
der Energie- und Kernforschungstechnik
durch eigene innovative Techniken der
Umformung die besondere Form der Re-
sonatoren fiir die zukiinftige industrielle
Fertigung (siehe Bild 42). Fiir die Helium-
Transferleitungen der Kernforschungs-
anlage CERN in der Schweiz fertigen wir
spezielle, an den Enden aufgeweitete
Rohrleitungen (& 609,6 x 6,35 mm).

BUTTING
ROHRTECHNIK

Vorteile der Umform- und
Kalibrierméglichkeiten

o Fertigung auf exakten Innen-
durchmesser durch Weiten/
Umformen mit Innenwerkzeugen
(z.B. Dorn- oder Spreizsegment-
werkzeuge) — Hydroforming

e Fertigung auf exakten AuBendurch-
messer durch Engen/Einziehen mit
Druck auf ein Edelstahlrohrstiick in
ein AuBenwerkzeug

* Flexibilitat durch breitgefachertes
Abmessungsspektrum

Dabei miissen stark eingeschrankte Toleran-
zen eingehalten werden, um die spatere
bauseitige OrbitalschweiBung und die
Stabilitat der Rohrenden zu garantieren
(siehe Bild 44).

In der Automobilindustrie finden zu-
nehmend nicht rostende Rohrtechnik-
Komponenten ihren Einsatz. So wurde
von BUTTING ein VerschleiBrohr fiir den
Abgaskriimmer von GroBdieselmotoren
gefertigt. Zunachst wurde das Ausgangs-
rohr auf exakte AuBenmaBe kalibriert,
durch Laser- und Konturschnitt als Aus-
gangsform hergestellt und zuletzt durch
die Bordelung und Bohrung mechanisch
endgefertigt (Bild 40).

Bild 42: Ein Meisterwerk der Umformtechnik: Ein Muster fiir einen Resonator

(Wellenrohr)

e

Bild 43: Etagenbogen fiir die Durch-
flussmessung werden gekennzeichnet

Bild 44: Sonderrohre mit aufgeweite-
ten Rohrendstiicken
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Weltweit zugelassen

Das Qualitatsmanagementsystem von
BUTTING ist nach DIN EN ISO 9001:2000
vom Germanischen Lloyd zertifiziert. Von
weiteren Klassifikationsgesellschaften und
Uberwachungsbehérden wie Bureau Ve-
ritas und BDLI sowie namhaften Kunden
liegen zahlreiche Zulassungen vor.

BUTTING ist z. B. zugelassen fiir

o SchweiBverfahren nach AQUAP

e FRAMA TOM ANP-KTA 1401 und iAEA
50-C-Q und TUV-Nord Anlagentechnik
AVS D 100/50, KTA 3211.1, KTA 3211.3

e Zulassung zum Schweilen von wehr-
technischem Gerat durch den Germani-
schen Lloyd

* TUV nach AD-Merkblatt WO/HPO und
TRD 100/201

e groBer Eignungsnachweis nach
DIN 18 800 Teil 7

e Zulassung nach HPO mit DIN EN 729-2
und DGRL 97/23/EG

¢ Zulassung nach Wasserhaushaltsgesetz
(WHG) § 191

Bild 46: Burkhard Hirtz beim Zugver-
such mit Feindehnungsmessung

QUALITATSSICHERUNG

e Zulassung nach BDLI QSF-B
(ASD-EASE EN 9100)

¢ Umweltmanagementsystem nach DIN
EN I1SO 14001

e Arbeitsschutzmanagementsystem nach
OHSAS 18001

BUTTING erfiillt viele Priif- und Akkredi-

tierungsvoraussetzungen:

e § 20 der Strahlenschutz VO

e Labor-Akkreditierung DIN EN ISO/IEC
17025:2000 u.a.m.

Vielzahl von
Priifeinrichtungen

BUTTING verfiigt iiber eine Vielzahl von
Priifeinrichtungen. Bei den zerstorungs-
freien Priifungen sind dies u.a.:
e Rontgenanlagen
¢ mit Bildwandler-Technik gestiitzte
Durchstrahlungspriifung
¢ Digitale Rontgenanlage fiir Rohre
bis 18 m

Bild 45: Digitale Rontgenanlage:
Sinnbild fiir Qualitatssicherung auf
hochstem technichen Niveau

o Wirbelstrompriifgerate
Ultraschallpriifgerate
Wasserdruckpriifbanke

Endoskopie
Réntgen-Fluoreszenz-Analyse
Rauheitsmessungen

Risspriifung mittels Farbeindring- und
Magnetpulver-Verfahren

Im Bereich der zerstorenden Priifungen

werden im eigenen Labor durchgefiihrt:

¢ Korrosionsuntersuchungen

o Hartepriifungen

e Ferritbestimmungen

e Zugversuche mit Feindehnungsmessung

e Warmzugversuche

e Biegeversuche

o Kerbschlagbiegeversuche, auch bei
tiefen Temperaturen

o technologische Priifungen

¢ metallographische Untersuchungen

o Spektralanalyse

Bild 47: Korrosionsuntersuchung

15
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ANWENDUNGEN

Vielfdltiger Einsatz

Die Weiterverarbeitung von Rohren zu
hochwertigen Halbprodukten und einbau-
fertigen Komponenten im Rahmen unserer
umfassenden Anarbeitungs- und Vorferti-
gungskapazitaten ist ein wesentlicher
Bestandteil unseres Leistungsspektrums.
Dabei ist die Vielfalt der Komponenten
kaum eingeschrankt. Nachfolgend stellen
wir Ihnen beispielhaft einige Projekte vor,
bei denen wir unsere Kompetenz im
Bereich der Rohrtechnik in der Vergangen-
heit unter Beweis stellen konnten.

Fordern auch Sie uns heraus!

Wasser fiir die saudi-
arabische Wiiste

BUTTING beliefert regelmaBig Unterneh-
men aus der Bohr- und Brunnenbautechnik
mit Rohren und vorgefertigten Bauteilen,
die ein hohes MaB an Funktionssicherheit
und Korrosionsbestandigkeit aufweisen.
Vor kurzem konnte BUTTING den bisher
groBten Einzelauftrag aus der Brunnen-
technik erfolgreich abschlieBen, fiir den wir
8 Brunnenkdpfe und 408 Steigrohre mit
den Abmessungen 141,3 x 6,55 mm gelie-
fert haben. So wurden u.a. ca.2500m
Edelstahlrohre und rund 840 Flansche in
unserer Knesebecker Produktionsstatte
verarbeitet.

Die vorgefertigten Bauteile aus Werkstoff
1.4462 (Duplex) kamen fiir ein Projekt zur
Grundwassergewinnung in der Wiiste
Saudi-Arabiens zum Einsatz.

BUTTING
ROHRTECHNIK

L

I

Rohrgehéuse von BUTTING fiir den Einsatz in vielféltigen Ventilen fiir die Lebens-

mittelindustrie

Achtung: Feuer

Die gesammelte Erfahrung und das Know-

how auf dem Gebiet der Rohrtechnik
konnten wir bei der Ausstattung einer
Feuerldschanlage auf einer Bohrplattform
mit Filtersieben, Halbschalen, Steigrohren
und Brunnenkdpfen unter Beweis stellen.
Angesichts der spezifischen Einsatzbedin-
gungen wurde der Werkstoff Superduplex
fir die zu liefernden Filtersiebe und Halb-
schalen ausgewahlt.

Die nach NORSOK-Standard produzierten
Filter und Halbschalen erforderten eine
anspruchsvolle schweiBtechnische Ver-
arbeitung und wurden eingehenden
Priifungen (MaBpriifungen, Farbeindring-
prifungen etc.) bei BUTTING unterzogen.

Anspruchsvollste Gebaude-
technik

Mit dem Burj in Dubai entstand in einer
etwa fiinfjahrigen Bauzeit das hdchste
Gebaude der Welt. BUTTING erhielt den
Auftrag fiir die Lieferung von Design- und
Strukturrohren, die nach einer abschlieBen-
den Bearbeitung von auBen horizontal
umlaufend den Burj ,verkleiden”.

Das hohe Qualitatsniveau unserer Rohre
und die zugesagten kurzen Lieferzeiten, die
fiir alle 4 Lieferlose realisiert werden konn-
ten, waren ausschlaggebende Kriterien fir
unseren Kunden bei der Vergabe. 11200m
Rohre mit einem AuBendurchmesser von
273 mm in diversen Wanddicken wurden
von uns produziert. Die Lieferung erfolgte
in Fixlangen von 5 bis 12 m.

Rohrtechnik auf hochstem Niveau: Antriebswalze

Die Rohre fiir den Burj Dubai erhielten
einen speziellen Oberflachenschliff

Eine besondere Herausforderung bei der
Produktion der Rohre bestand darin, die
erforderliche AuBendurchmessertoleranz
fiir die nachgeschalteten Biegeprozesse,
einheitlich fiir die komplette Projektliefer-
menge einzuhalten. Alle Rohre wurden
daher einer Induktivgliihung unterzogen,
nach der Vollbadbeizung erfolgte ein
Oberflachenschliff.
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Innovatives Doppelrohr-
Konzept

Fur die Entwicklung eines neuartigen
Warmeaustausch-Reformers wurde ein
Doppelrohr-Konzept von einem unserer
internationalen Kunden ausgearbeitet. Die
Innen- und AuBenrohre des Doppelrohr-
systems sollten in den Abmessungen
88,9x3,0 mm und 114,3 x 4,0 mm aus
prozesshedingten Griinden in zwei unter-
schiedlichen nickelhaltigen Hochleistungs-
werkstoffen hergestellt werden. Dabei
mussten wir die Rohre mit fertigungsbe-
dingten unterschiedlichen Form- und Lage-
toleranzen so bearbeiten, dass einwand-
freie RundnahtschweiBungen zwischen

Abstand halten, Durchstrémung opti-
mieren: gesickte Innenrohre

den einzelnen Sektionen einerseits und den
verschiedenen Werkstoffgiiten anderer-
seits zu realisieren waren. Auch das erfor-
derliche Teleskopieren der 11 m langen ge-
sickten (gedimpelten) Innertubes in die
ebenso langen Outertubes sollte ohne
Probleme erfolgen. Mit Hilfe eines speziell
gebauten Test-Rigs wurde der Einbau der
Doppelrohre im Verhaltnis 1:1 simuliert,
um die erforderlichen Form- und Lagetole-
ranzen hinsichtlich der vorgegebenen
Werte zu priifen und zu dokumentieren.
Alle Erwartungen wurden von BUTTING
erfiillt, so dass sich der innovative Reaktor-
typ bereits seit mehreren Jahren erfolg-
reich im Einsatz bewahren konnte.

Rohrgehause fiir Ventile

Ventile sind die wesentlichen Steuerungs-
elemente in modernen Prozessanlagen zur
Flissigkeitsverarbeitung in der Getranke-
und Lebensmittelindustrie sowie in der
Pharmazie. BUTTING liefert seit vielen

Jahren regelmaBig Rohrgehause, die als
AnschweiBrohrstutzen fiir Ventilgehause
eingesetzt werden.

Die Einsatzrohre fiir die Rohrstutzen wer-
den nach Vorgaben der Norm fiir Aseptik
und Pharmazie DIN 11866 Hygieneklasse
H30 im Rahmen unserer Rohrfertigung
aus Band produziert. Durch eine kerbfreie
Innennaht mit Rauigkeiten <0,8 pm quer
iiber die Naht sowie einem AuBenflachen-
schliff mit Korn 400 garantieren wir eine
optimale Produkt- und eine gleichbleibend
hohe Oberflachenqualitat.

Die hochwertigen Komponenten miissen
hdchsten Anspriichen in Bezug auf sehr eng
definierte Toleranzbereiche, exakt spezifi-
zierte Materialeigenschaften und einge-
schrankte mechanische Anforderungen
geniigen. BUTTING gewahrleistet zudem
eine orbitalschweiBfahige Weiterverar-
beitung mit reproduzierbaren Parametern.

Rohrringkessel fiir Getranke-
abfiillanlage

In einer neu konzipierten Abfiillanlage
kommt als zentraler Behalter zur Aufnahme
und anschlieBender direkter Abfiillung
von Lebensmitteln in Flaschen ein Rohr-
ringkessel zum Einsatz. Neben der sehr
eng tolerierten SchweiBkonstruktion sind
die Anforderungen an die medienberiihr-
ten Oberflachen sehr hoch. So liegt die
Rauigkeit R, der Behalterinnenoberflache
bei max. 0,8 pm sowie fiir die SchweiB-
nahte bei max. 4 pm. Fir die Umformung
des Grundrohres (& 273 mm) zum Rohr-
ring wird eine Ring-Durchmessertoleranz
von +3 mm eingehalten. Nach diesem
Arbeitsschritt erfolgt die mechanische
Bearbeitung.

ANWENDUNGEN

Rohrtechnik fir die Marine — explo-
sionsgeschiitzte Kameragehause fiir
ein Tankschiff

Vorfertigung eines Rohrringes fiir
eine Abfiillanlage in der Lebensmittel-
industrie

Durchschnittlich bis zu 200 Stutzenlécher
pro Ring und entsprechend erforderliche
SchweiBnahtvorbereitungen miissen in
den Ringkessel eingebracht werden.
Durch ein innovatives, verzugsarmes
SchweiBverfahren kann BUTTING eine
sehr gute und vor allem reproduzierbare
Qualitat beim AnschweiBen der Abfiill-
stutzen gewahrleisten. Nach der Fertig-
stellung wird der Behalter von einer unab-
hangigen Stelle nach Druckgeraterichtlinie
oder ASME abgenommen. Die Produktion
des Rohrringkessels bedingt eine Vielzahl
von Produktionsprozessen. Samtliche
Arbeitsschritte von der Rohrfertigung und
-umformung, Gber das SchweiBen, die
mechanische Bearbeitung und die Ober-
flachenbehandlung bis zu den Abnahmen
werden in unserem Werk in Knesebeck
durchgefiihrt.

Bei den beschriebenen Projekten handelt
es sich um Beispiele aus dem Bereich
Rohrtechnik, um lhnen einen Einblick in
die Vielfalt und Kombinationsmaglich-
keiten unserer Anarbeitungsprozesse zu
vermitteln. Gern realisieren wir lhre
Ideen! Von der Prototypenfertigung bis
zur Serienreife, von der Kleinserie bis zur
Massenfertigung sind wir im Bereich der
Rohrtechnik Ihr kompetenter Partner.




VERPACKUNG

Sicher rund um den
Globus

Um Beschadigungen oder Beeintréch-
tigungen der Rohre, Rohrbogen und
Rohrleitungsteile wahrend des Transports
zu verhindern, hat BUTTING eigene Verpa-
ckungsmethoden entwickelt. Neben Stan-
dardverpackungen in Form von Kisten,
seefesten Rohrbiindelungen und Bocken
gehdren fiir den Export auch Container
mit eigens von uns hergestellten maBge-
rechten Lagerhilfen zu der Auswahl der
Verpackungsvarianten.

Anspruchsgerechte Projekt-
anforderungen

Bei besonderen Anforderungen an die
Oberflachen werden diese bei uns durch
besondere MaBnahmen geschiitzt, z.B.
bei Molchrohren durch den Aufsatz von
Rohrkappen oder bei geschliffenen Rohren
durch den Einsatz von PE-Folie.

Die Rohre und Rohrleitungsteile werden
mit entsprechenden Holzkonstruktionen
zu Verpackungseinheiten zusammen-
gefasst. Auf diese Weise kdnnen die
Produkte nicht direkt und ungeschiitzt in
Kontakt mit dem Transportmittel kommen.

— VERSAND

Bild 49: Versandbereite molchbare
Rohre mit Kappen

Bild 50: Vorgefertigte Leuchtenkdrper
in Sonderverpackung

BUTTING
ROHRTECHNIK

Bild 51: Seefeste Sonderverpackung
fiir den BUTTING HeRo® (Ofenrolle)

Bild 52: Besondere Oberflachenan-
spriiche der Rohre werden fiir den
Versand geschiitzt

Bild 48: Versandbereite Steigrohre
der Abmessung 508 x 9,53 mm ver-
packt in Folie

Unsere Verpackung —
lhr zusatzlicher Nutzen

Unsere Verpackungen rationalisieren
zudem die logistischen Prozesse in unter-
schiedlicher Weise, wie z.B. durch kiirzere
Be-/Entladezeiten, geringen Aufwand fiir
Ladungssicherung, einfachere Umladung
bei Stiickgiitern und durch die Option zur
Lagerung ohne zusatzliche Vorrichtungen.

Neben dem Versand per LKW besteht in
Knesebeck die Méglichkeit des Transports
per Bahnwaggon lber einen eigenen
Gleisanschluss. Fiir die Verschiffung der
Produkte wird in Knesebeck der unmit-
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telbare Zugang im Wittinger Hafen zum
Elbe-Seitenkanal genutzt. In Schwedst ist
mit dem Bau des neuen Oder-Binnenha-
fens der Anschluss an die europdischen
Schifffahrtsstraen verbessert worden.

Alles aus einer Hand

BUTTING bietet seinen Kunden einen
Rund-um-Service — von der Beratung bei
der Auswahl der geeigneten Werkstoffe
bis zur Versandabwicklung einbaufertiger
Rohrleitungsteile. Bei zahlreichen Pro-
jekten hat sich unsere zuverlassige und
termintreue Projektabwicklung weltweit
bewahrt. Nutzen Sie unsere Erfahrung.

py p—
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5 Aus kontinuier-
Langsna_ht- licher Fertigung:
geschweiBBte 2 15-762mm
mit Wanddicken
ROhl’e bis zu 16 mm

In Herstellungslangen bis 24 m mit Rundnahten

. Mechanisch
Plattierte plattierte BuBi®-
Rohre Rohre & 114,3 mm

bis 660 mm

In Herstellungslangen bis 24 m mit Rundnéhten

Bis & 6000 mm:
Vorfertigung
komplett im Werk

Behalterbau

Einbaufertige
Rohrleitungsteile

Vorfertigung

T-Stiicke,
Reduzierungen,
Sonderformteile

Fittings

Rohre mit
Sondertoleranzen,
z.B. Walzenrohre,
Statorrohre

Rohrtechnik

Behalter

Beizen

(auch im Lohn)

Dienst- Technische und
. metallurgische
Ielstungen Beratung

Aus Blech:

@ 33,7-3000 mm
mit Wanddicken
bis zu 70 mm

Metallurgisch
plattierte Rohre

GroBer <6000 mm:
Vorfertigung

im Werk und
Montage vor Ort

Rohrbiegungen
nach Zeichnungen,
Rohrleitungsseg-
mente, Isometrien
.

LEISTUNGSPROFIL

Spezialprofile

y

Materialauswahl

Stahle mit mindestens
10,5% Cr, z.B.

=» nicht rostende

=» hitzebestandige

=» hochwarmfeste

Nickellegierungen

Titan

Aluminium und Leichtmetalle
Sonderstahle

Plattierte Werkstoffe

Zulassungen

durch TUV nach AD-WO/HPO und

TRD 100/201 und DIN EN 729-2
Werkstoffhersteller nach DGRL

nach Wasserhaushaltsgesetz § 19 |
Qualitdtsmanagementsystem nach
DIN EN 1SO 9001: 2000

Akkreditiertes Labor nach

DIN EN ISO/IEC 17025 : 2000
Statement of Assesment durch ASD-
EASE gemaB EN 9100 (without design)
Umweltmanagementsystem nach

DIN EN 1SO 14001
Arbeitsschutzmanagementsystem nach
OHSAS 18001

Bordscheiben
DIN 2642

Rohrbogen
DIN 2605

Rohrweiterverar-
Rohre mit spezi-
ellen Oberflachen-
anforderungen,
z.B. Pharmarohre

formung, Zerspa-

/4 \Ventile, Leuchten

Sonderkonstruk-
tionen, Equipment

Rohrleitungen

Schleifen

(auch im Lohn)

Strahlen

(auch im Lohn)

CAD-Planung,
Anfertigung von
Detailzeichnungen
und Isometrien

Metallurgische
Untersuchungen

freie Priifungen

beitung mittels Um-

nung, Laser, z. B. Ge-
hause fiir Pumpen,

und zerstérungs-

Rohrbogen in
GroBradien

Spezialprodukte,
z.B.
BUTTING HeRo®

(eine ungekiihlte Ofenrolle)

4

Bildnachweis

Titel:

Rutzen & Scherer/HenryN.
Luftbild:

Thomas Keller

Innenteil:

Heike Butting, Firmenarchiv
Rutzen & Scherer,

19

Ausgabe 2009



H. BUTTING GmbH & Co. KG
Gifhorner StraBe 59

29379 Knesebeck
Deutschland

Telefon: +49583450-0
Fax: +49583450-320
E-Mail:  info@butting.de

Internet: www.butting.de
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A MEMBER OF THE BUTTING GROUP

MPE S.A.

Avenue de Tyras 51
1120 Briissel
Belgien

Telefon: +3222621010
Fax: +322262 0241
E-Mail: info@mpe.be

BUTTING

BUTTING Anlagenbau
GmbH & Co. KG
Kuhheide 13

16303 Schwedt/Oder
Deutschland

Telefon: +4933322097-0
Fax: +4933322097-18
E-Mail:  info@butting-schwedt.de

BUTTING |

CHINA

BUTTING (Shanghai) Co., Ltd.
Jingxue Rd. 199/2

Malu Jiading

201801 Shanghai

China

Telefon: +862169157598
Fax: +862169157599
E-Mail: info@butting.com.cn

Luftbild BUTTING Knesebeck

BUTTING |%

CANADA

BUTTING Canada Ltd.
239 Crawford Place
Cochrane, Alberta
T4C 2G8

Kanada

Telefon: +14039325844
Fax: +14039324237
E-Mail: canada@butting.de

BUTTING |

CHINA

BUTTING Hongkong

Representative Office

1/F, Airport World Trade Centre

1 Sky Plaza Road, HK International Airport
Hongkong

Telefon: +85237563651
Fax: +85237563599
E-Mail:  hongkong@butting.de



