
Korrosionsbest•ndige Rohre 23

Grundvoraussetzung f•r qualitativ hochwertige 
Rohre ist erstklassiges Vormaterial

Beim Au¯egen auf die Haspel erfolgt die Waren-
eingangskontrolle des Bandes

Mittels Pro®lierrollen wird das Coil zum Schlitzrohr 
eingeformt

Die L€ngsnaht wird per Laser-, Plasma- oder WIG-
Schweiûprozess geschweiût

Die W€rmebehandlung erfolgt online ± in einem 
induktiven L•sungsgl•hprozess

Die Rohre werden entsprechend der Toleranz-
vorgaben kalibriert

Die L€ngsnaht wird in der Linie auf Dichtheit gepr•ft; 
fehlerhafte Stellen markiert die Anlage

Herstellungsl€ngen von 6 m bis 18 m sind m•glich, 
ebenso Fixl€ngen

R•ntgen- oder R•ntgensichtpr•fung werden projekt-
spezi®sch durchgef•hrt

In diesem Produktionschritt k•nnen die Rohrenden 
gefast oder plangedreht werden

Bei BUTTING werden alle Rohre im Vollbad gebeizt 
± das Ergebnis ist die Passivschicht zum Korrosions-
schutz

In unserem akkreditierten Labor k•nnen eine Vielzahl 
an zerst•renden und zerst•rungsfreien Pr•fungen 
abschlieûend durchgef•hrt werden

Prozess der Bandrohrfertigung

2. Coil auf Haspel 3. Einformen zum Schlitzrohr

7. Zerst•rungsfreie Pr•fung 8. S€gen der Rohrl€ngen 9. Zerst•rungsfreie Pr•fung

10. Rohrendenbearbeitung 11. Oberfl€chenbehandlung 12. Qualit€tspr•fung

4. Schweiûen der L€ngsnaht 5. W€rmebehandlung 6. Kalibriervorgang

1. Bereitstellung des Coils


