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Bewährt in vielen 
Industrieanwen­
dungen
Seit sieben Generationen ist BUTTING 
Partner der Industrie. Gegründet 1777  
als Kupferschmiede ist das Familienunter­
nehmen inzwischen weltweit in vielen 
Branchen für die Herstellung qualitativ 
hochwertiger Rohre aus nicht rostenden 
Stählen und deren Weiterverarbeitung zu 
Hightech-Produkten bekannt. 

Rohrtechnik ist für uns die Herausforde-
rung, unter Ausschöpfung der Produktions-
möglichkeiten Lösungen für industrielle 
Anwendungen anzubieten. 

Ausgangsprodukt ist hierfür stets das 
längsnahtgeschweißte Rohr auf höchstem 
Qualitätsniveau. Dabei fasst BUTTING die 
besonderen Möglichkeiten der Produktion 
und Weiterbearbeitung unter dem Begriff 
Rohrtechnik zusammen. 

Die Vorteile für unsere Kunden ergeben 
sich dabei aus der
•	 Wirtschaftlichkeit durch die unmittel­

bare Weiterverarbeitung des von herge­
stellten längsnahtgeschweißten Rohres 
zu Ihrer einbaufertigen Komponente

•	 Produktqualität durch eine permanente 
Qualitätssicherung und durch Mitarbei­
ter, die fortwährend Produkte für die 
Pharmaindustrie, die Luft- und Raum­
fahrtindustrie sowie die Kern-, Prozess- 
und Energietechnik fertigen

a L L e s  a u s  e i n e r  H a n D

Rohre mit besonderen Geometrien

Rohre mit besonderen Oberflächen
Rohre mit besonderer 

 mechanischer Bearbeitung

Rohre mit besonderer Umformung
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•	 Flexibilität durch individuelle Umsetzung
	 Ihrer Wünsche mittels Kombination 

unserer breit gefächerten Fertigungs­
möglichkeiten

Wir legen Wert darauf, Ihnen individuelle 
Lösungen und gezielte Beratung durch 
unsere erfahrenen Ansprechpartner zu 
gewährleisten.

Ihre Ansprechpartner für Komponenten 
der Rohrtechnik:

Peter Franz, Abteilungsleiter Verkauf 
Rohrtechnik – Komponenten 
Tel.:	 +49 5834 50-225 
Fax:	 +49 5834 50-319
E-Mail:peter.franz@butting.de

a L L e s  a u s  e i n e r  H a n D

Rohre mit besonderen  
Materialeigenschaften

Rohre mit besonderer  
Laserbearbeitung

Rohre mit besonderen Form- und 
Lagetoleranzen

Jörg Pollmann
Verkauf Rohrtechnik – Komponenten 
Tel.:	 +49 5834 50-486
Fax:	 +49 5834 50-319
E-Mail:	joerg.pollmann@butting.de
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Weltweite Kunden­
nähe
Seit sieben Generationen steht der Name 
BUTTING für Qualität und Flexibilität. 
Mehr als 1 300 Mitarbeiter verarbeiten 
heute in dem mittelständischen Familien­
unternehmen über 40 000 t nicht rostende 
Stähle pro Jahr. In Knesebeck werden 
qualitativ hochwertige Rohre und Rohr­
komponenten für vielfältige Branchen 
hergestellt. Die Geschichte von BUTTING 
ist eine des gesunden, kontinuierlichen 

Seit 2004 ist BUTTING in China vertreten.
Dort verfügen wir in Jiading, am Rande von
Shanghai, über eine Fertigung für Rohr­
leitungsbau und Kundeneinzelfertigung 
für den chinesischen Markt. Unser Ziel ist 
unsere Kunden zu begeistern. Das bedingt 
für bestimmte Serviceleistungen bzw. Pro­
dukte räumliche Nähe. Aus dem gleichen 
Grund haben wir uns im Jahr 2005 ent­
schlossen, in Kanada eine Niederlassung 
zu gründen. Über BUTTING Canada in 
Calgary stellen wir kanadischen Kunden 
unsere langjährige Erfahrung in der Ver­
arbeitung nicht rostender Stähle schneller 
und direkter zur Verfügung.

Unsere Kernkompetenzen
In den vergangenen Jahren hat BUTTING 
an zahlreichen Standorten in modernste 

Fertigungstechnik, Umweltschutz- und
Qualitätssicherungseinrichtungen investiert,
um die Kernkompetenzen in den Bereichen
der Werkstoff-, Umform- und Schweiß-
technik auszubauen. Dabei berücksichtigen
wir während des gesamten Wertschöp­
fungsprozesses umfassend die werkstoff­
technischen Besonderheiten nicht rosten­
der Stähle. Unser Know-how und unsere 
Kapazitäten in der Oberflächentechnik 
garantieren Ihnen BUTTING-Produkte mit 
optimaler Korrosionsbeständigkeit.

Weltweiter Qualitäts­
maßstab
Zuverlässige Qualitätssicherung ist seit 
der Gründung unseres Unternehmens ein 
markanter Bestandteil der Unternehmens­
philosophie. Von der hohen Qualität und 
Zuverlässigkeit unserer Produkte zeugen 
ihre vielfältigen 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 beständige 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 über 230 Jahren den Herausforde­
rungen von morgen.

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 gründen. 
Heute ist BUTTING in Schwedt unsere 
Experteneinheit für den Behälter- und 
Rohrleitungsbau sowie für internationale 
Montagen. 

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

Bild 3: Ein Team mit Visionen: (v. l.) die Geschäftsführer Markus Bartsch,  
Hermann Butting, Dr. Iris Rommerskirchen, Thomas Schüller, Dr. Jens-Peter Lux

Bild 2: Ihr Partner für längsnahtgeschweißte Rohre und Rohrleitungen

F i rm  e n i n f o rm  at i o n
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Längsnaht­
geschweißte Rohre
BUTTING stellt längsnahtgeschweißte 
Rohre auf qualitativ hochwertigem Niveau 
für den weltweiten Einsatz her. Seit der 
Entwicklung von nicht rostenden Stählen 
verarbeiten wir eine breite Vielfalt der 
Materialgüten 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-, Füge- und Werk-
stofftechnik sowie der Qualitätssicherung
beweisen wir täglich bei der Erfüllung der
Anforderungen aus den unterschiedlichs­
ten Branchen. 

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 übliche
Herstellungslänge beträgt 6 bzw. 12 m. 
Auch kürzere Fixlängen oder Längen bis 
maximal 18 m sind für zahlreiche Ab­
messungen ohne Rundnaht in der Linie 
realisierbar. 

Rohre mit Wanddicken bis 70 mm und 
einem Außendurchmesser bis 3 000 mm 
können mit unserer modernen Fertigungs­
ausstattung im Rahmen des kontinuier­
lichen Prozesses aus einzelnen Blechtafeln 
ohne Outsourcing einzelner Produktions­
schritte in Herstellungslängen bis zu 24 m 
realisiert werden.

Bild 4: Die kontinuierliche Fertigung 
längsnahtgeschweißter Rohre ist öko-
nomisch vorteilhaft

Bild 5: Kurzfristige Rohrbedarfe werden aus unserem umfangreichen Lager gedeckt
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Bild 6: Einformung vom Blech

Für die Fertigung von Rohren stehen bei 
BUTTING grundsätzlich zwei unterschied­
liche Produktionsverfahren zur Verfügung:

•	 Rohrfertigung vom Band (Coil)
•	 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 längsnahtge­
schweißter Rohre und Profile. Hierbei er-
folgen die kalte Einformung, das Schweißen
und die Wärmebehandlung sowie die Kali­
brierung und die zerstörungsfreie Prüfung 
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Vielfalt am Lager
Seit der Umsiedlung des Unternehmens 
1945 in das niedersächsische Knesebeck 
ist auf dem inzwischen 380 000 qm 
großen Betriebsgelände eine Vielzahl 
moderner Produktionshallen entstanden. 
Darüber hinaus bevorratet BUTTING auf 
einer Freifläche von über 22 000 m² in 
einem Standardrohrlager ca. 2 500 t Edel­
stahlrohr in über 140 Abmessungen von 
DN 15 bis DN 800, wie z. B.:

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

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

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

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

•	 Lebensmittelrohre nach DIN 11850
•	 Molchbare Edelstahlrohre in 1.4307 / 

1.4404 nach DIN 2430-1

Schweißtechnologien für 
alle Anforderungen

BUTTING verfügt sowohl über die Prozess­
einrichtungen als auch über qualifizierte 
und zertifizierte Mitarbeiter zur Durchfüh­
rung aller gängigen Schweißverfahren.
 
Alle gängigen Schweißprozesse werden 
von uns im Rahmen der Bandrohrferti­
gung angewandt. Das WIG-Verfahren 
(siehe Bild 9) hat sich durch langjährige 
Routine für zuverlässige und wirtschaft­
liche Ergebnisse bewährt. In dem letzten 
Jahrzehnt hat der Laserstrahl-Schweiß­
prozess (siehe Bild 8) zunehmend an Be­
deutung gewonnen. Das Laser-Schweißen 
ermöglicht relativ hohe Schweißgeschwin­
digkeiten und bietet dazu metallurgische 
Vorteile. Naht und wärmebeeinflusste 
Zone werden sehr schmal ausgebildet. 
Diese Entwicklung verbessert maßgeblich 
die Qualität der Schweißverbindung. 

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

Bild 8: Laser-Schweißnaht

R o h rf  e r t i g u n g

Bild 9: WIG-SchweißnahtBild 7: UP-Schweißnaht

Bild 10: EB-Schweißnaht

Für das Schweißen von dickwandigen 
Blechen – auch aus hochlegierten Werk­
stoffen – setzen wir zusätzlich das UP-
Schweißverfahren (siehe Bild 7) und als 
einer der wenigen Hersteller in Europa 
das effektive Elektronenstrahl-Schweiß­
verfahren (EB-Schweißen – siehe Bild 10) 
mit hohen Schweißleistungen und hoher 
Steuer- und Reproduzierbarkeit der Naht­
güte ein. 

Rohrtechnik
Die unmittelbare Weiterverarbeitung des 
qualitativ hochwertigen BUTTING-Rohres 
zum einbaufertigen Bauteil für industri­
elle Anwendungen fassen wir unter dem 
Begriff „Rohrtechnik” zusammen. Die 
Kombination aus einem breiten Spektrum 
von leistungsfähigen Produktionseinrich­
tungen und unserem Know-how in der 
Umform-, Schweiß- und Werkstofftechnik 
eröffnet eine beeindruckende Vielfalt an 
Gestaltungsmöglichkeiten für Edelstahl­
komponenten. In gemeinsamer Arbeit  
mit unseren Kunden entstehen individu­
elle, optimale Problemlösungen – wirt­
schaftlich, marktgerecht und von hoher 
Qualität.

Grafik 1: Möglichkeiten der Rohrtechnik
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Geschweißte rostfreie Rohre mit 
besonderen …

Möglichkeiten und Lösungen

… Materialeigenschaften Beeinflussung der Gefügestruktur, Opti­
mierung von Härte-, Dehngrenz-, Festig­
keits- und Bruchdehnungswerten

… Geometrien Sondermaße, Quadrat-, Rechteck-, Drei­
kant- oder Sechskantrohre, Oval-, Flach­
rohre, Ellipsenrohre, usw.

… Form- und Lagetoleranzen Kalibrierung für exakte Innen- und 
Außendurchmesser, Spezifikationen für 
Rundheit / Ovalität, Rundlauf, Geradheit, 
Rechtwinkligkeit

… Oberflächen Material aus Kalt- oder Warmband, Naht­
glättung, besondere Rauheiten, Bearbei­
tung der Außen- und Innenfläche durch 
Schleifen, Strahlen, Rollieren

… Laserbearbeitungen durch Schweißen, Schneiden, Konturschnitte

… Umformungen durch und für weitere Einbiegungen,  
Hydroforming, Ziehen, Weiten, Sicken

… mechanische Bearbeitungen durch Drehen, Fräsen, Bohren
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Optimierte Werk­
stoffeigenschaften 
Die wesentlichen Grundlagen der werk­
stofftechnischen Eigenschaften von 
längsnahtgeschweißten Rohren aus nicht 
rostenden Stählen werden bei der Her­
stellung der Ausgangsmaterialien (Coils 
und Bleche) in den Stahl- und Walzwerken 
geschaffen.

Bei der Weiterverarbeitung der Flachpro­
dukte zu längsnahtgeschweißten Rohren 
durch Umform- und Fügetechniken finden 
zwangsläufig Veränderungen der Mate­
rialeigenschaften statt. Die optimierten 
Fertigungsprozesse bei BUTTING berück­
sichtigen die werkstofftechnischen Beson­
derheiten der nicht rostenden Stähle. 
Dadurch gelingt es uns oftmals, die 
Veränderungen auf ein Mindestmaß zu 
beschränken oder die Eigenschaften so zu 
beeinflussen, dass die Rohre ohne Nach­
behandlung, d. h. im sogenannten „ge­
schweißten Zustand“, die an sie gestellten 
Standardanforderungen erfüllen.

Bild 11: 
Schliffbild eines Sonderwerkstoffes

Bild 12: Wärmebehandlung in der Linie Bild 13: Wärmebehandlung im Ofen

Liegen Spezialanforderungen vor, z. B. in 
Bezug auf die Korrosionsbeständigkeit, 
die Umformbarkeit, die Festigkeit oder die 
Gefügestruktur, besteht bei BUTTING die 
Möglichkeit, durch eine der Rohrherstel­
lung nachgeschaltete Wärmebehandlung 
die Eigenschaften von Rohrgrundwerk­

stoff und Rohrlängsschweißnaht zu 
optimieren und an die erhöhten Anforde­
rungen anzupassen (siehe Grafik 2).

Zur Herstellung des „wärmebehandelten 
Zustandes“ stehen für nicht rostende 
Stähle verschiedene Wärmebehandlungs­

verfahren zur Verfügung, z. B. Lösungs-
glühen, Stabilglühen, Spannungsarmglü­
hen, Rekristallisationsglühen und Weich­
glühen. Diese können im Rahmen der 
Fertigung als Induktionsglühung oder als 
Glühung in einem Herdofen durchgeführt 
werden.

Grafik 2: Spannungs-Dehnungs-Diagramm von quer zur Rohrlängsschweißnaht 
entnommenen Zugproben 
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Bild 17: Rohr-ProfileBild 16: Beam Screen Rohr

Bild 14: Geschweißte Sonderprofile 
für die Automobilindustrie

Sonderabmessungen

Mit dem Fortschritt neuer Technologien 
und Anwendungen Schritt zu halten, hat 
bei BUTTING Tradition. Mit großem Engage-
ment und Ehrgeiz setzen wir neue Kunden- 
oder Branchenspezifikationen um. Gern 
entwickeln wir gemeinsam optimierte 
Lösungen für Ihre individuelle Herausfor-
derung, sei es bezüglich der Geometrie, der 
Toleranzen oder der Oberflächenstruktur.

Ideen für die Zukunft  
realisieren
BUTTING fertigt seit vielen Jahren Rohre 
in Sonderabmessungen für zahlreiche An­
wendungsgebiete, u. a. für Armaturen-  
und Pumpengehäuse sowie für Walzen­
rohre. Je nach Anforderung sind wir in 
der Lage, Sondergeometrien wie Oval-, 
Quadrat-, Rechteck- oder Mehrkantrohre 
herzustellen. Bei Rundrohren können sich 
die Kundenanforderungen sowohl auf eine 
spezielle Toleranz des Außen- als auch des 
Innendurchmessers beziehen. Wir produ­
zieren Rohre in längsnahtgeschweißter 
Ausführung mit Sondergeometrien aus 
Band oder aus Blech. Alle technischen 
Produktmerkmale wie Abmessung, Werk­
stoff, Prüfanforderungen oder mechanisch 
technologische Eigenschaften können mit 
uns abgestimmt und auf Ihre Aufgabe hin 
optimiert werden.

Für das europäische Forschungsinstitut 
CERN in Genf fertigten wir das „Beam 
Screen Rohr“ (siehe Bild 16) – ein kupfer­
plattiertes Ovalrohr. Dieses strahlführende 

Sonderrohr ist das Kernstück eines kreis­
förmigen Versuchstunnels zur Protonen­
beschleunigung.

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

Anpassungsfähig je nach 
Kundenvorgabe
U-Profile und Halbschalen mit besonde­
ren Anforderungen in allen erdenklichen 
Abmessungen können sowohl aus Band 
profiliert als auch aus Blech gekantet wer­
den. Im Spezialprojekt des „Large Hadron 
Collider“ für CERN konnten wir für diesen 
Produktionsbereich umfangreiche Erfah­
rungen sammeln. Insgesamt lieferten wir 
40 000 m Halbschalen, ID 550 × 11 mm, 

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

Geht nicht, gibt‘s nicht
Sondergeometrien realisieren wir zum  
Beispiel in Zusammenarbeit mit diversen 
Forschungsinstituten. Für eine Versuchs­
reihe entwickelten wir die sog. Kleeblatt­
rohre. Neben der besonderen Geometrie 
musste von uns auch die Materialeigen­
schaft der elektrischen Leitfähigkeit be-
achtet werden. Für eine Prototypentwick­
lung war es uns durch eine nachträgliche 
Verschweißung möglich, aus drei iden­
tischen Sonderformaten ein Kombiprofil 
herzustellen. Hierbei mussten wir zusätz­
lich enge Vorgaben hinsichtlich der Tole­
ranzen einhalten. 

Dieses zeigt, dass bei BUTTING nahezu frei 
bestimmbare Komponenten für den Maschi­
nenbau oder auch Halbzeuge für die 
Automobilindustrie hergestellt werden 
können, die noch in einem Umformprozess 
weiterbearbeitet werden (siehe Bild 14).

G e o m e t r i e n

Geschweißte Profilrohre
Ein Musterbeispiel für kundenindividuelle
Problemlösungen sind Vierkant- und Sechs-
kantrohre, die wir seit mehr als 20 Jahren 
für kerntechnische Anlagen herstellen.

Bild 15: Lieferung für das Kernforschungs CERN: 43 500 m LHC-Halbschalen mit 
einem Gewicht von 3 200 t
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Bild 18: Vermessung einer Rohrkomponente durch 3-D-Messvorrichtung

F o rm  -  u n d  L a g e t o l e r a n z e n

Bild 20: Messung der WanddickeBild 19: Messung des gemittelten 
Durchmessers

Bild 22: Messeinrichtung zur Prüfung 
von Rundheit und Parallelität

Tabelle 1: Standardtoleranzen 
nach DIN EN ISO 1127
Toleranzen 
für

Toleranz- 
klasse

Grenz- 
abmaße

Außen-
durchmesser

D1 	 ±	 1,50	 % 1

D2 	 ±	 1,00	 % 1

D3 	 ±	 0,75	 % 1

D4 	 ±	 0,50	 % 1

Wanddicke

T1 	 ±	15,0	 %
T2 	 ±	12,5	 %
T3 	 ±	10,0	 %
T4 	 ±	 7,5	 %
T5 	 ±	 5,0	 %

Geradheit
(ISO 5252)

S1 		  0,20	 % 2

S2 		  0,15	 % 2

S3 		  0,10	 % 2

F1 		  3,00	 mm 3

F2 		  2,00	 mm 3

F3 		  1,00	 mm 3

F4 		  0,50	 mm 3

1 Einschließlich Rundheit (Ovalität)
2 Bezogen auf Gesamtrohrlänge
3 Bezogen auf 1 000 mm

Exaktheit für alle 
Formen und Lagen
Grundlagen für Form- und Lagetole­
ranzen bei der Herstellung rostfreier 
Edelstahlrohre sind im Allgemeinen die 
national und international anerkannten 
Normen (z. B. DIN-, ASTM- und ISO-Nor­
men). Für längsnahtgeschweißte Rohre 
ist eine der gebräuchlichsten Normen die 
DIN EN ISO 1127, deren Toleranzvorgaben 
in der Tabelle 1 zusammengefasst wurden.
BUTTING hat sich in den letzten Jahren 
darauf spezialisiert, darüber hinausge­
hende Toleranzeinschränkungen nach 
Kundenanforderungen zu garantieren. 
Dies setzt eine gezielte Vormaterialdispo­
sition, eine detaillierte Fertigungsplanung 
und kontrollierte kundenspezifische 
Fertigungsschritte voraus. Zusätzlich 
stehen für die Einhaltung der engen Tole­
ranzvorgaben verschiedene mechanische 
und hydraulische Kalibrierverfahren zur 
Verfügung. 

Toleranzen für Außen- oder 
Innendurchmesser
Bereits im Vorfeld werden von den Kun­
den die Durchmessertoleranzen inklusive 
der Ovalität für die Rohre festgelegt. In 
Abhängigkeit von der geplanten Verwen­
dung fertigt BUTTING entweder auf den 
Außendurchmesser oder auf den Innen­
durchmesser. 

Bei der Herstellung mit engsten Außen-
durchmessertoleranzen ist es uns 
möglich, die regulären Normvorgaben 
deutlich zu unterschreiten. Insbesondere 
bei Rohren für die Pharmaindustrie sind 
zur Vermeidung von inneren Absätzen im 
späteren Rohrleitungssystem diese Ein­
schränkungen notwendig.
Die Fertigung auf Innendurchmesser 
wird beispielsweise für Molchleitungs­
rohre, Rohrpostanlagen und Armaturen­
gehäuse gewählt.
Für Komponenten, die in einem späteren 
Umformprozess endgefertigt werden, gilt 
es, bezüglich der Wanddicke besondere 
Restriktionen zu berücksichtigen, wie z. B. 
die Wanddickenverschwächung bei gewis­
sen Umformprozessen.
Eine zusätzliche nachträgliche Kalibrie­
rung gewährleistet die Einhaltung der 
kundenspezifischen Vorgaben bezüglich 
der Rundheit, des Rundlaufs und der 

Geradheit – insbesondere für Rohre,  
die als Textil-, Druck- und Ofenwalzen ein­
gesetzt werden.  
So sind beispielsweise für Walzenrohre  
im Hinblick auf die Abweichung von der
Geraden über die ISO 5252 (siehe Tabelle 1)
hinausgehende Einschränkungen bis 
0,5 mm pro 1 000,0 mm realisierbar.

Die Rechtwinkligkeit für die Enden 
garantiert BUTTING für Rohre und Kom­
ponenten mit vorgegebenen Fixlängen. 
Entsprechend enge Toleranzvorgaben sind 
in Abhängigkeit vom Außendurchmesser 
festzulegen. Dies ist eine Grundvoraus­
setzung für eine nachfolgende Orbital­
schweißung.
Zur Sicherstellung der Einhaltung der ge­
wählten Toleranzen unterliegt die Produk­
tion einer ständigen Überwachung durch 
unser fertigungsbegleitendes Qualitäts­
sicherungssystem.

Bild 21: Messung der Rundheit / Ovali-
tät (manuell)
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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 Oberflächenanforderungen und 
der ggf. notwendigen nachträglichen 
chemischen oder mechanischen Ober­
flächenbehandlung. Dabei ist es wichtig, 
die Kriterien sowohl für die Außen- und 
die Innenoberflächen als auch für den 
Schweißnahtbereich zu bestimmen. Als 
Basis für Art und Anzahl der durchzufüh­
renden Rauheitsmessungen hat BUTTING 
eine Arbeitsanweisung erarbeitet (siehe 
Tabelle 2), in der wir neun verschiedene 
Prüfklassen hinsichtlich der Messung in 
Längs- und Querrichtung sowie der Prüf­
häufigkeit unterscheiden.

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

10

Bild 24: Außen geschliffenes Rohr mit Hartkennzeichnung

Bild 23: Rauheitsmessung an der 
Innenoberfläche

Tabelle 2: Auszug aus der BUTTING-Arbeitsanweisung zur Rauheitsmessung BK-RAUH 01

Prüfklasse Anzahl der Messungen je 
Prüfstelle

Prüfrichtung zur  
Rohrlängsachse

Prüfhäufigkeit Sollwerte für Mittenrauwerte Ra 
in µm

1 – 9
1 × Grundwerkstoff parallel, axial (Längsmessung)

nach Vereinbarung

z. B. nach DIN
11850
11866
24301 × Schweißnahtbereich radial (Quermessung)

dass Rauheitswerte von Ra max. 0,5 µm 
nicht überschritten werden. Dies ist u. a. 
eine Voraussetzung für die Herstellung 
von Lebensmittelrohren nach DIN 11850 
und Trinkwasserleitungen nach DVGW 
Arbeitsblatt GW 541. Die Rauheits­
werte von warmgewalzten Blechen und 
Bändern liegen bei Ra ca. 3 bis 8 µm. 
Bei Rohren aus diesem Material muss 
bei der Forderung nach gesteigerten 
Oberflächenbeschaffenheiten eine nach­
trägliche mechanische Bearbeitung in 
erhöhtem Umfang vorgesehen werden.

Um die kundenspezifischen Qualitäts­
anforderungen garantieren zu können, 
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 gewährleistet die Einhaltung be­
sonderer Rauheitsanforderungen für den 
Schweißnahtbereich durch eine nachträg­
liche mechanische Nahtglättung.

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

Tabelle 3: Innere und äußere Oberflächenbeschaffenheit der DIN 11866 
(Auszug, Stand Januar 2008) – Rohre aus nicht rostendem Stahl für Aseptik, 
Chemie und Pharmazie

Hygiene-
klasse

Oberflächenbeschaffenheit

Innenfläche 
(axial und radial)

Nahtbereich innen 
(axial und radial) außen

H1 Ra < 1,60 µm Ra < 3,20 µm 

gebeizt oder blank geglüht, 
ohne besondere Rauheitsvorgaben, 
oder geschliffen Ra < 1,0 µm (axial)

H2 Ra < 0,80 µm Ra < 1,60 µm

H3 Ra < 0,80 µm Ra < 0,80 µm

H4 Ra < 0,40 µm Ra < 0,40 µm

H5 Ra < 0,25 µm Ra < 0,25 µm
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Tabelle 4: Oberflächenausführungen nach radialem Außenschliff

Korn Industrieschliff  
Mittenrauwert Ra in µm

Besondere Anforderungen
Mittenrauwert Ra in µm

180 – 240 ≤ 1,3 ≤ 0,9

320 – 400 ≤ 0,9 ≤ 0,5

320 – 400 / poliert ≤ 0,5 ≤ 0,3

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

Bild 26: Radialer Außenschliff Bild 28: Innen geschliffene Rohre

Bild 29: Rollierte ZylinderkörperBild 25: Beizen von geschliffenen Leucht- 
körperzylindern

Voraussetzungen für das Schleifen
der Außenoberfläche

•	keine Nahtüberhöhung/
	 Außennaht blecheben verschliffen 
•	riefen- und kratzerfreies Rohr
•	eingeengte Rundheitstoleranzen des 

Ausgangsrohres
•	Vormaterial: bevorzugt Kaltband

Alles möglich –  
von glatt bis matt
Grundsätzlich werden die Rohre von 
BUTTING einer chemischen Vollbad­
beizung unterzogen. Dieses Verfahren 
stellt die Korrosionsbeständigkeit nach 
den Umform-, Schweiß- und Glühprozes­
sen an den nicht rostenden Rohren sicher. 
Es handelt sich dabei um ein schonendes 
Verfahren, welches die Oberflächenbe­
schaffenheit des Ausgangsmaterials nur 
unwesentlich verändert. Für besondere 
Reinigungs- und Prüfprozesse, z. B. in der 
Luft- und Raumfahrtindustrie, steht ein 
Cleanraum zur Verfügung.

Neben der chemischen Oberflächenbe­
handlung können kundenspezifische An­
forderungen durch mechanische Verfahren 
umgesetzt werden – insbesondere durch 
das Schleifen der Innen- oder Außenober­
fläche. Der Außenschliff wird überwie­
gend für optische Ansprüche eingesetzt. 
Vor einem Schleifen der Innenfläche 
sollte unter Berücksichtigung der metall­
urgischen Eigenschaften die Option des 
Einsatzes von kaltgewalztem Vormaterial 
geprüft werden.
Für den Außenschliff verfügt BUTTING 
über radiale Rundschleifanlagen. Unter 
optimalen Bedingungen schleifen wir 
Rohre im Abmessungsbereich von  
DN 20 bis DN 350 und Herstellungslängen 
von 4 bis 18 m mit Korngrößen von  
180 bis 400 / poliert. Tabelle 4 definiert 

und differenziert verschiedene Rauheits­
anforderungen. 

Für das Schleifen der Innenoberflächen 
stehen sowohl eine radiale Rundschleifan­
lage (DN 20 – DN 100) als auch eine axiale 
Innenschleifanlage zur Verfügung. 

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

Bild 27: Außen geschliffenes Pumpen-
gehäuse mit Anarbeitung
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Grafik 3: Vergleichende Rauheitsmessung

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

Ra	 =	 3,79 µm
Rz	 =	 21,16 µm
Rmax	 =	24,88 µm

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

Ra	 =	0,58 µm
Rz	 =	4,48 µm
Rmax	 =	5,20 µm

Elektrolytisch poliertes Rohr
(kaltgewalztes Ausgangsmaterial)

Ra	 =	0,26 µm
Rz	 =	 1,71 µm
Rmax	 =	2,40 µm

+ 10

µm

– 10

+ 10

µm

– 10

+ 10

µm

– 10

Vergleichende Rauheitsmessung nach DIN EN ISO 4288

A
lle

 A
ng

ab
en

 o
hn

e 
G

ew
äh

r



12

BUTTING
ROHRTECHNIKL a s e rb  e a rb  e i t u n g

Konturen und  
Passungen
Ein für gezielte Projektarbeit aufgebautes 
Laser-Zentrum mit modernsten 4- bis 
11-Achs-CNC-Maschinen ermöglicht das 
Schweißen und Schneiden an rostfreien 
Rohren.
Der Einsatz von Lasern eröffnet viele Optio-
nen sowohl in Bezug auf das Schweißen 
von Rohren als auch für die Herstellung 
von Bauteilkomponenten. So können bei-
spielsweise in einem Arbeitsgang Schweiß- 
und Schneidprozesse durchgeführt werden. 
Laser-Bearbeitung garantiert vor allem 
eine Minimierung der thermischen Ein­
flusszone und die daraus resultierende 
Bauteilverspannung. Im Vergleich zu 
herkömmlichen Verfahren zeichnet sich 
der Laserprozess durch eine hohe Wirt­
schaftlichkeit aus. Im Abmessungsbereich 
von DN 40 bis DN 1 500 ist bei BUTTING 
eine Laser-Bearbeitung möglich (siehe 
Tabelle 5). Bei einer Leistung von 8 000 W 
wird dabei ohne Zusatzwerkstoffe eine 
Durchschweißtiefe von 8 mm erreicht.
Die flexiblen Anlagen erlauben auch exakte 
Laser-Fixlängenschnitte zur Herstellung 
von Rohrkomponenten bis zu Wanddicken 
von 10 mm. Es sind Schnitte für Rohre im
Abmessungsbereich von DN 40 bis DN 1 500
in Großserie möglich (siehe Tabelle 5). Für 
die Rohr- und Komponentenenden sind 

Bild 30: Thermisches Ablängen einer Rohrfixlänge an der Laseranlage

Bild 33: Mit dem Laser-Konturschnitt 
an einem Leuchtenkörper können alle 
Vorgaben umgesetzt werden

Bild 31: Mit einem Laser erzeugte  
Löcher für Filterrohre

Vorteile durch den Einsatz einer 
Laserschneid- & Laserschweißanlage

•	hohe Schneid- und Schweiß- 
	 geschwindigkeiten 
•	hohe Flexibilität (Konturenvielfalt)
•	Reproduzierbarkeit auf alle erzeug- 
	 baren Geometrien
•	wirtschaftlich optimale Fertigung

Tabelle 5: Möglichkeiten der Laserbearbeitung an rostfreien Edelstahlrohren

Schweißen

Rohrdurchmesser max.	 1 500 mm

Wanddicke max.	 8 mm

Rohrlänge max.	 12 000 mm

Schneiden

Rohrdurchmesser max.	 1 500 mm

Wanddicke max.	 10 mm

Rohrlänge max.	 12 000 mm

Bild 32: Dekorationsrohre am Hochhaus

reproduzierbare Geometrien und verschie­
denste Schnittwinkel und Schrägschnitte 
wählbar. Der Laserschnitt ist deutlich 
gleichmäßiger und gratfreier als die 
üblichen Sägeschnitte und gewährleistet 
die Einhaltung sowohl der Form- und 
Lagetoleranzen als auch der Rechtwink­
ligkeit der Enden.
CAD-gestützte Programme ermöglichen 
eine umfangreiche und vielfältige nach-

geschaltete Anarbeitung für 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 zylinderförmige Leuchtenkörper

in Sonderabmessungen (siehe Bild 33), 
Mantelrohre für Katalysatoren in Automo­
bilen oder Flammrohre für Gasbrennerhei­
zungen jeweils mit besonderen Aussparun­
gen und Einschnitten gefertigt. 
Für BUTTING war das „Canary-Wharf“-
Projekt in London eines der herausragen­
den der letzten Jahre im Bereich Gebäude-
technik. Dabei lieferten wir Fassadenrohre 
im Abmessungsbereich von DN 50 bis 
DN 200 in 1.4401 für drei Hochhaustürme 
mit insgesamt 73 000 m in geschliffener
Ausführung und mit Laser-Konturschnitten
(siehe Bild 32). 
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Einbaufertig durch 
vielseitige Zerspa­
nungsmöglichkeiten
BUTTING fertigt neben dem Standardpro­
gramm Komponenten und einbaufertige 
Bauteile. Damit ermöglichen wir unseren 
anspruchsvollen Industrieabnehmern 
kostengünstige und spezifische Gesamt­
lösungen unter höchsten Qualitätsan­
forderungen. Im Fertigungs-Center sind 
CNC-Maschinen für das Drehen, Bohren 
und Fräsen im Einsatz, die sowohl die 
Rohrteile an der Oberfläche veredeln als 
auch besondere Vorgaben realisieren. 

Bild 36: Mechanische Bearbeitung erfolgt an modernen CNC-Drehmaschinen

Bild 34: Zerspanung an einer  
CNC-Fräsmaschine zur Umsetzung  
exakter Maßvorgaben

Bild 38: Grundrohr für eine Coriolis-
Durchflussmesseinrichtung

Bild 35: Hydrantenrohr mit Gewinde

Bild 39: Ofenrolle BUTTING HeRo®

Voraussetzungen für die
mechanische Bearbeitung

•	geeignetes Spannwerkzeug für die  
Bauteilaufnahme in den Bearbeitungs- 
maschinen 

•	riefen- und kratzerfreies Edelstahl- 
erzeugnis

•	eindeutige Definition der Oberflächen-
	 anforderungen an das Ausgangs- 

produkt (Ra- und Rz-Werte)
•	Definition der spezifizierten Form- 

und Lagetoleranzen (z. B. Rundheit, 
Rundlauf)

Ausgangsprodukt für die mechanische 
Bearbeitung ist unser qualitativ hoch­
wertiges Rohr, welches durch den bereits 
beschriebenen Laserprozess auf Bedarfs­
längen abgelängt wird. Die darüber 
hinausgehenden Voraussetzungen für 
einen optimalen Bearbeitungsprozess der 
Zerspanung werden von uns erfüllt (siehe 
Übersicht auf dieser Seite). Zusätzlich 
können die ökonomischen und technolo­
gischen Anforderungen der Kunden erfüllt 
werden, indem das Fräsen 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.

Passgenaue Komponenten
Durch mechanische Bearbeitung können 
genaue Toleranzen bis zum Passmaß im 
Mikrometerbereich erzeugt werden, z. B. 
für plangedrehte Rohrstutzen, die für 
Kugelventile verwendet werden. Insbeson­
dere für Pumpen- und Armaturengehäuse 
erfolgt eine umfassende mechanische 
Weiterbearbeitung. Für verschiedene An­
wendungen in der Wassertechnik wurden 
von uns u. a. Filterrohre und zuführende 
Brunnensteigrohre mit verschraubbaren 
Gewinden versehen.

Bild 37: Fertigung von Steigrohren  
(∅ 508 × 9,53 × 3 000 mm) für die 
Brunnentechnik

Exakte Fertigungs- und Drehergebnisse 
sind auch das BUTTING-Qualitätskriterium 
für Komponenten, die in der Textil- und 
Druckindustrie zu Walzen und Rollen weiter­
verarbeitet werden. Durch mikrometer­
genaue Zerspanung wird ein hohes Maß 
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 hitzebeständige 
Ofenrolle in Wärmebehandlungsanlagen 
der Stahl- und Edelstahl produzierenden 
Industrie für Rollenherdöfen eingesetzt 
(siehe Bild 39).
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Bild 43: Etagenbogen für die Durch-
flussmessung werden gekennzeichnet

Vorteile der Umform- und 
Kalibriermöglichkeiten

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

•	Fertigung auf exakten Außendurch- 
messer durch Engen / Einziehen mit  
Druck auf ein Edelstahlrohrstück in  
ein Außenwerkzeug

•	Flexibilität durch breitgefächertes 
Abmessungsspektrum

Bild 42: Ein Meisterwerk der Umformtechnik: Ein Muster für einen Resonator 
(Wellenrohr)

Bild 40: Gebördeltes Verschleißrohr 
für Auspuffanlagen

Umf   o rm  u n g

Bild 44: Sonderrohre mit aufgeweite
ten Rohrendstücken

Bild 41: Innenkalibrierung ermöglicht 
exakte und reproduzierbare Rohr 
komponenten

Hohe Ansprüche in 
Form gebracht

Zusätzlich zu den mechanischen Bearbei­
tungsverfahren bietet BUTTING vielfältige
Möglichkeiten im Rahmen der Umformung.
Eine gute Voraussetzung für die Fertigung 
von Bauteilen sind durch die hohen  
Standards der Ausgangsrohre mit defi­
niertem Nahtgefüge 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 für 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 während des Fertigungsprozesses 
berücksichtigt.

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

Dabei müssen stark eingeschränkte Toleran-
zen eingehalten werden, um die spätere 
bauseitige Orbitalschweißung und die 
Stabilität der Rohrenden zu garantieren 
(siehe Bild 44). 

In der Automobilindustrie finden zu­
nehmend nicht rostende Rohrtechnik-
Komponenten ihren Einsatz. So wurde 
von BUTTING ein Verschleißrohr für den 
Abgaskrümmer von Großdieselmotoren 
gefertigt. Zunächst wurde das Ausgangs­
rohr auf exakte Außenmaße kalibriert, 
durch Laser- und Konturschnitt als Aus­
gangsform hergestellt und zuletzt durch 
die Bördelung und Bohrung mechanisch 
endgefertigt (Bild 40).

Die Kalibrierung auf den Innen- und Außen-
durchmesser ermöglicht exakte und repro­
duzierbare Rohrkomponenten. Durch 
Bördelungen, Aushalsungen, Einbringen 
von Innen- und Außensicken sowie Kontur­
veränderungen durch Aufweiten oder 
Einziehen bieten wir unseren Kunden aus 
den verschiedensten Industriezweigen ein 
vielseitig einsetzbares Leistungsspektrum. 
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Weltweit zugelassen

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

Bild 47: Korrosionsuntersuchung
Bild 46: Burkhard Hirtz beim Zugver-
such mit Feindehnungsmessung

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

•	 Umweltmanagementsystem nach DIN 
EN ISO 14001

•	 Arbeitsschutzmanagementsystem nach 
OHSAS 18001

BUTTING erfüllt viele Prüf- und Akkredi­
tierungsvoraussetzungen:
•	 § 20 der Strahlenschutz VO
•	 Labor-Akkreditierung DIN EN ISO/IEC 

17025 : 2000 u. a. m.

Vielzahl von  
Prüfeinrichtungen
BUTTING verfügt über eine Vielzahl von 
Prüfeinrichtungen. Bei den zerstörungs-
freien Prüfungen sind dies u. a.:
•	 Röntgenanlagen
•	 mit Bildwandler-Technik gestützte 

Durchstrahlungsprüfung
•	 Digitale Röntgenanlage für Rohre  

bis 18 m

BUTTING ist z. B. zugelassen für
•	 Schweißverfahren nach AQUAP
•	 FRAMA TOM ANP-KTA 1401 und iAEA 

50-C-Q und TÜV-Nord Anlagentechnik 
AVS D 100/50, KTA 3211.1, KTA 3211.3

•	 Zulassung zum Schweißen von wehr-
technischem Gerät durch den Germani-
schen Lloyd

•	 TÜV nach AD-Merkblatt W0/HP0 und 
TRD 100/201

•	 großer Eignungsnachweis nach  
DIN 18 800 Teil 7

•	 Zulassung nach HP0 mit DIN EN 729-2 
und DGRL 97/23/EG

•	 Zulassung nach Wasserhaushaltsgesetz 
(WHG) § 19 l

•	 Wirbelstromprüfgeräte
•	 Ultraschallprüfgeräte
•	 Wasserdruckprüfbänke
•	 Endoskopie
•	 Röntgen-Fluoreszenz-Analyse
•	 Rauheitsmessungen
•	 Rissprüfung mittels Farbeindring- und
	 Magnetpulver-Verfahren

Im Bereich der zerstörenden Prüfungen 
werden im eigenen Labor durchgeführt:
•	 Korrosionsuntersuchungen
•	 Härteprüfungen
•	 Ferritbestimmungen
•	 Zugversuche mit Feindehnungsmessung
•	 Warmzugversuche
•	 Biegeversuche
•	 Kerbschlagbiegeversuche, auch bei  

tiefen Temperaturen
•	 technologische Prüfungen 
•	 metallographische Untersuchungen
•	 Spektralanalyse

Bild 45: Digitale Röntgenanlage: 
Sinnbild für Qualitätssicherung auf 
höchstem technichen Niveau
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Rohrgehäuse von BUTTING für den Einsatz in vielfältigen Ventilen für die Lebens-
mittelindustrie

Vielfältiger Einsatz 
Die Weiterverarbeitung von Rohren zu 
hochwertigen Halbprodukten und einbau­
fertigen Komponenten im Rahmen unserer 
umfassenden Anarbeitungs- und Vorferti­
gungskapazitäten ist ein wesentlicher  
Bestandteil unseres Leistungsspektrums. 
Dabei ist die Vielfalt der Komponenten 
kaum eingeschränkt. 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 für die saudi- 
arabische Wüste
BUTTING beliefert regelmäßig Unterneh-
men aus der Bohr- und Brunnenbautechnik
mit Rohren und vorgefertigten Bauteilen, 
die ein hohes Maß an Funktionssicherheit 
und Korrosionsbeständigkeit aufweisen. 
Vor kurzem konnte BUTTING den bisher 
größten Einzelauftrag aus der Brunnen-
technik erfolgreich abschließen, für den wir
8 Brunnenköpfe und 408 Steigrohre mit 
den Abmessungen 141,3 × 6,55 mm gelie­
fert haben. So wurden u. a. ca. 2 500 m
Edelstahlrohre und rund 840 Flansche in 
unserer Knesebecker Produktionsstätte 
verarbeitet.
Die vorgefertigten Bauteile aus Werkstoff 
1.4462 (Duplex) kamen für ein Projekt zur 
Grundwassergewinnung in der Wüste 
Saudi-Arabiens zum Einsatz. 

a n w e n d u n g e n

Achtung: Feuer
Die gesammelte Erfahrung und das Know-
how auf dem Gebiet der Rohrtechnik 
konnten wir bei der Ausstattung einer 
Feuerlöschanlage auf einer Bohrplattform 
mit Filtersieben, Halbschalen, Steigrohren 
und Brunnenköpfen unter Beweis stellen.  
Angesichts der spezifischen Einsatzbedin­
gungen wurde der Werkstoff Superduplex 
für die zu liefernden Filtersiebe und Halb­
schalen ausgewählt. 

Die nach NORSOK-Standard produzierten 
Filter und Halbschalen erforderten eine 
anspruchsvolle schweißtechnische Ver­
arbeitung und wurden eingehenden 
Prüfungen (Maßprüfungen, Farbeindring-
prüfungen etc.) bei BUTTING unterzogen.

Anspruchsvollste Gebäude­
technik 

Mit dem Burj in Dubai entstand in einer 
etwa fünfjährigen Bauzeit das höchste 
Gebäude der Welt. BUTTING erhielt den 
Auftrag für die Lieferung von Design- und 
Strukturrohren, die nach einer abschließen­
den Bearbeitung von außen horizontal 
umlaufend den Burj „verkleiden“. 
Das hohe Qualitätsniveau unserer Rohre
und die zugesagten kurzen Lieferzeiten, die
für alle 4 Lieferlose realisiert werden konn-
ten, waren ausschlaggebende Kriterien für 
unseren Kunden bei der Vergabe. 11 200 m 
Rohre mit einem Außendurchmesser von 
273 mm in diversen Wanddicken wurden 
von uns produziert. Die Lieferung erfolgte 
in Fixlängen von 5 bis 12 m. 

 
Rohrtechnik auf höchstem Niveau: Antriebswalze

Die Rohre für den Burj Dubai erhielten 
einen speziellen Oberflächenschliff

Eine besondere Herausforderung bei der 
Produktion der Rohre bestand darin, die 
erforderliche Außendurchmessertoleranz 
für die nachgeschalteten Biegeprozesse, 
einheitlich für die komplette Projektliefer­
menge einzuhalten. Alle Rohre wurden 
daher einer Induktivglühung unterzogen, 
nach der Vollbadbeizung erfolgte ein 
Oberflächenschliff. 
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Innovatives Doppelrohr-
Konzept
Für die Entwicklung eines neuartigen  
Wärmeaustausch-Reformers wurde ein 
Doppelrohr-Konzept von einem unserer 
internationalen Kunden ausgearbeitet. Die 
Innen- und Außenrohre des Doppelrohr­
systems sollten in den Abmessungen 
88,9 × 3,0 mm und 114,3 × 4,0 mm aus 
prozessbedingten Gründen 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 Rundnahtschweißungen zwischen

Jahren regelmäßig Rohrgehäuse, die als 
Anschweißrohrstutzen für Ventilgehäuse 
eingesetzt werden. 
Die Einsatzrohre für die Rohrstutzen wer­
den nach Vorgaben der Norm für Aseptik 
und Pharmazie DIN 11866 Hygieneklasse 
H30 im Rahmen unserer Rohrfertigung 
aus Band produziert. Durch eine kerbfreie 
Innennaht mit Rauigkeiten < 0,8 µm quer 
über die Naht sowie einem Außenflächen­
schliff mit Korn 400 garantieren wir eine 
optimale Produkt- und eine gleichbleibend 
hohe Oberflächenqualität.
Die hochwertigen Komponenten müssen
höchsten Ansprüchen in Bezug auf sehr eng
definierte Toleranzbereiche, exakt spezifi­
zierte Materialeigenschaften und einge­
schränkte mechanische Anforderungen 
genügen. BUTTING gewährleistet zudem 
eine orbitalschweißfähige Weiterverar-
beitung mit reproduzierbaren Parametern. 

Rohrringkessel für Getränke­
abfüllanlage
In einer neu konzipierten Abfüllanlage
kommt als zentraler Behälter zur Aufnahme
und anschließender direkter Abfüllung 
von Lebensmitteln in Flaschen ein Rohr­
ringkessel zum Einsatz. Neben der sehr 
eng tolerierten Schweißkonstruktion sind 
die Anforderungen an die medienberühr­
ten Oberflächen sehr hoch. So liegt die 
Rauigkeit Ra der Behälterinnenoberfläche 
bei max. 0,8 µm sowie für die Schweiß­
nähte bei max. 4 µm. Für die Umformung 
des Grundrohres (∅ 273 mm) zum Rohr­
ring wird eine Ring-Durchmessertoleranz 
von ± 3 mm eingehalten. Nach diesem 
Arbeitsschritt erfolgt die mechanische  
Bearbeitung. 

Durchschnittlich bis zu 200 Stutzenlöcher 
pro Ring und entsprechend erforderliche 
Schweißnahtvorbereitungen müssen in 
den Ringkessel eingebracht werden.  
Durch ein innovatives, verzugsarmes 
Schweißverfahren kann BUTTING eine 
sehr gute und vor allem reproduzierbare 
Qualität beim Anschweißen der Abfüll­
stutzen gewährleisten. Nach der Fertig­
stellung wird der Behälter von einer unab­
hängigen Stelle nach Druckgeräterichtlinie 
oder ASME abgenommen. Die Produktion 
des Rohrringkessels bedingt eine Vielzahl 
von Produktionsprozessen. Sämtliche 
Arbeitsschritte von der Rohrfertigung und 
-umformung, über das Schweißen, die  
mechanische Bearbeitung und die Ober-
flächenbehandlung bis zu den Abnahmen 
werden in unserem Werk in Knesebeck 
durchgeführt. 

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

Vorfertigung eines Rohrringes für 
eine Abfüllanlage in der Lebensmittel
industrie

Abstand halten, Durchströmung opti-
mieren: gesickte Innenrohre

Rohrtechnik für die Marine – explo
sionsgeschützte Kameragehäuse für 
ein Tankschiff

den einzelnen Sektionen einerseits und den
verschiedenen Werkstoffgüten 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 Verhältnis 1 : 1 simuliert, 
um die erforderlichen Form- und Lagetole­
ranzen hinsichtlich der vorgegebenen 
Werte zu prüfen und zu dokumentieren. 
Alle Erwartungen wurden von BUTTING 
erfüllt, so dass sich der innovative Reaktor­
typ bereits seit mehreren Jahren erfolg­
reich im Einsatz bewähren konnte. 

Rohrgehäuse für Ventile
Ventile sind die wesentlichen Steuerungs­
elemente in modernen Prozessanlagen zur 
Flüssigkeitsverarbeitung in der Getränke- 
und Lebensmittelindustrie sowie in der 
Pharmazie. BUTTING liefert seit vielen 
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Sicher rund um den 
Globus
Um Beschädigungen oder Beeinträch­
tigungen der Rohre, Rohrbogen und 
Rohrleitungsteile während des Transports 
zu verhindern, hat BUTTING eigene Verpa­
ckungsmethoden entwickelt. Neben Stan­
dardverpackungen in Form von Kisten, 
seefesten Rohrbündelungen und Böcken 
gehören für den Export auch Container 
mit eigens von uns hergestellten maßge­
rechten Lagerhilfen zu der Auswahl der 
Verpackungsvarianten.  

Anspruchsgerechte Projekt­
anforderungen
Bei besonderen Anforderungen an die 
Oberflächen werden diese bei uns durch 
besondere Maßnahmen geschützt, 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 können die 
Produkte nicht direkt und ungeschützt in 
Kontakt mit dem Transportmittel kommen. 

Unsere Verpackung – 
Ihr zusätzlicher Nutzen
Unsere Verpackungen rationalisieren 
zudem die logistischen Prozesse in unter­
schiedlicher Weise, wie z. B. durch kürzere 
Be-/Entladezeiten, geringen Aufwand für 
Ladungssicherung, einfachere Umladung 
bei Stückgütern und durch die Option zur 
Lagerung ohne zusätzliche Vorrichtungen.

Neben dem Versand per LKW besteht in 
Knesebeck die Möglichkeit des Transports 
per Bahnwaggon über einen eigenen 
Gleisanschluss. Für die Verschiffung der 
Produkte wird in Knesebeck der unmit­

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

Bild 50: Vorgefertigte Leuchtenkörper 
in Sonderverpackung 

telbare Zugang im Wittinger Hafen zum 
Elbe-Seitenkanal genutzt. In Schwedt ist 
mit dem Bau des neuen Oder-Binnenha­
fens der Anschluss an die europäischen 
Schifffahrtsstraßen 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 zuverlässige und 
termintreue Projektabwicklung weltweit 
bewährt. Nutzen Sie unsere Erfahrung.

Bild 52: Besondere Oberflächenan-
sprüche der Rohre werden für den 
Versand geschützt

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

Bild 49: Versandbereite molchbare 
Rohre mit Kappen

18
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Rohrweiterverar-
beitung mittels Um- 
formung, Zerspa
nung, Laser, z. B. Ge- 
häuse für Pumpen, 
Ventile, Leuchten

Rohrtechnik

Montagen

Oberflächen-
bearbeitung

Dienst- 
leistungen

Fittings
T-Stücke,  
Reduzierungen, 
Sonderformteile

Rohrbogen  
DIN 2605

Bordscheiben  
DIN 2642

Rohrbogen in 
Großradien

Rohre mit 
Sondertoleranzen,  
z. B. Walzenrohre, 
Statorrohre

Rohre mit spezi-
ellen Oberflächen-
anforderungen,  
z. B. Pharmarohre

Spezialprodukte,
z. B. 
BUTTING HeRo®

(eine ungekühlte Ofenrolle)

Behälter Rohrleitungen
Sonderkonstruk‑ 
tionen, Equipment

Beizen
(auch im Lohn)

Strahlen
(auch im Lohn)

Schleifen
(auch im Lohn)

Technische und 
metallurgische 
Beratung

CAD-Planung,  
Anfertigung von 
Detailzeichnungen 
und Isometrien

Metallurgische 
Untersuchungen 
und zerstörungs-
freie Prüfungen

Behälterbau
Bis ∅ 6 000 mm: 
Vorfertigung  
komplett im Werk

Größer ∅ 6 000 mm:
Vorfertigung 
im Werk und 
Montage vor Ort

Vorfertigung

Plattierte 
Rohre

Mechanisch  
plattierte BuBi®-
Rohre ∅ 114,3 mm 
bis 660 mm

Metallurgisch 
plattierte Rohre

Längsnaht
geschweißte 

Rohre

Aus kontinuier
licher Fertigung:
∅ 15 – 762 mm 	
mit Wanddicken 	
bis zu 16 mm

Aus Blech:
∅ 33,7 – 3 000 mm 
mit Wanddicken 
bis zu 70 mm

Spezialprofile

Rohrbiegungen 
nach Zeichnungen,
Rohrleitungsseg-
mente, Isometrien

Einbaufertige 
Rohrleitungsteile

Materialauswahl
•	S tähle mit mindestens
	 10,5% Cr, z. B.
	 	 nicht rostende
	 	 hitzebeständige		
	 	 hochwarmfeste

•	N ickellegierungen
•	T itan
•	A luminium und Leichtmetalle
•	S onderstähle
•	 Plattierte Werkstoffe

Zulassungen
•	 durch TÜV nach AD-WO/HPO und 	
	 TRD 100/201 und DIN EN 729-2
•	 Werkstoffhersteller nach DGRL
•	 nach Wasserhaushaltsgesetz § 19 l
•	 Qualitätsmanagementsystem nach 	
	 DIN EN ISO 9001 : 2000
•	 Akkreditiertes Labor nach 
	 DIN EN ISO / IEC 17025 : 2000
•	 Statement of Assesment durch ASD-
	 EASE gemäß EN 9100 (without design)
•	 Umweltmanagementsystem nach  

DIN EN ISO 14001
•	 Arbeitsschutzmanagementsystem nach 

OHSAS 18001

In Herstellungslängen bis 24 m mit Rundnähten

In Herstellungslängen bis 24 m mit Rundnähten

Bildnachweis

Titel:
Rutzen & Scherer / HenryN.

Luftbild: 
Thomas Keller

Innenteil:
Heike Butting, Firmenarchiv
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BUTTING (Shanghai) Co., Ltd.
Jingxue Rd. 199 / 2
Malu Jiading
201801 Shanghai
China

Telefon:	 + 86 21 69157598
Fax:	 + 86 21 69157599
E-Mail:	  info@butting.com.cn

BUTTING Hongkong 
Representative Office
1/F, Airport World Trade Centre
1 Sky Plaza Road, HK International Airport
Hongkong

Telefon:	 + 852 3756 3651
Fax:	 + 852 3756 3599
E-Mail:	 hongkong@butting.de

H. BUTTING GmbH & Co. KG
Gifhorner Straße 59
29379 Knesebeck
Deutschland

Telefon:	 + 49 5834 50-0
Fax:	 + 49 5834 50-320
E-Mail:	  info@butting.de

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

Telefon:	 + 1 403932 5844
Fax:	 + 1 403932 4237
E-Mail:	 canada@butting.de

1777

C A N A D A

BUTTING Anlagenbau 
GmbH & Co. KG
Kuhheide 13
16303 Schwedt / Oder
Deutschland

Telefon:	 + 49 3332 2097-0
Fax:	 + 49 3332 2097-18
E-Mail:	  info@butting-schwedt.de

Internet: www.butting.de

MPE S. A.
Avenue de Tyras 51
1120 Brüssel
Belgien

Telefon:	 + 32 2262 1010
Fax:	 + 32 2262 0241
E-Mail:	  info@mpe.be

Luftbild BUTTING Knesebeck


