


gegründet:  1980

Mitarbeiter:  60
Ingenieure:  11
Auszubildende:   5

Produktionsfläche:   3.500 m²

verarbeiteter Edelstahl
pro Jahr:   ca. 300 t

belieferte Industriezweige:  Lebensmittelindustrie, pharmazeutische 
     Industrie, Zulieferindustrie, Forschungsinstitute

Das Unternehmen
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Das  Unternehmen Andreas  Junghans beschäft igt  s ich 

se i t  mehr a ls  25 Jahren mit  der  Verarbei tung von 

Edelstäh len und l ie fert  se i t  d ieser  Zeit  E lemente 

höchster  und ständig  kontrol l ierter  Qual i tät  an 

nat iona le  und internat iona le  Kunden.

 

Auf  e iner  Produkt ionsf läche von mehr a ls  3 .500  

arbei ten 60 hoch qua l i f iz ierte Mitarbei ter  mit  

modernsten Maschinen nach neuesten Technolog ien.

Für d ie  Konstrukt ion und Gesta l tung der Produkte 

aus  dem Hause Junghans,  sowie für  d ie  re ibungs lose 

Abarbeitung der Kundenaufträge s ind 11 ingenieur-

technische  Mitarbei ter  verantwort l ich.



Zuschnitt
   Format   Materialstärke
 Laser  1250 x 2500 mm 0,6 ... 12 mm 
 Nibbeln 1250 x 3000 mm   0,6 ... 2 mm
 Schere              4000 mm   0,6 ... 3 mm

Abkanten / Umformen

 Abkanten             4000 mm   0,6 ... 3 mm
 Schwenkbiegen             3000 mm   0,6 ... 2 mm

 
Eckenformen
 
 min. Kantenlänge:            120 mm 
 max. Kantenlänge:        4000 mm
 max. Kantenhöhe:            10 mm
 Materialstärke:  0,6 ... 1,5 mm

Rollen und Biegen

 max. Breite:      1500 mm
 kleinster Radius:  ca. 150 mm
 max. Materialstärke:           2 mm

Stanzen / Ausklinken
 
 max. Ausladung:       750 mm
 max. Materialstärke:           3 mm

M a s c h i n e n p a r a m e t e r

Hochregallager

Blechschere

Laseranlage

Schwenkbiegemaschine



Blechbearbeitung

Beginnend bei der Lagerung bringen 

wir mit zukunftweisender Technik das 

Blech in Form. Moderne Maschinen und 

qualifiziertes Personal leisten für unsere 

Kunden Präzisionsarbeit. Die kombinierte 

Anwendung von Laseranlagen, Nippel- 

und Stanzmaschinen garantieren nicht nur 

Form- und Maßgenauigkeit sondern auch 

eine kostenoptimale Lösung im Zuschnitt. 

Mit Abkantpressen, Schwekbiege- und 

Umformmaschinen werden Bleche mit bis 

zu 2000 kN bearbeitet. Für saubere und 

gratfreie Oberfächen werden Entgrate- und 

Flächenschleifmaschinen eingesetzt.

Nippel- und Stanzmaschine

Eckenformmaschine

Entgratemaschine

Abkantpresse



Zuschnitt (Bandsäge)

  max. Profillänge:  6000 mm
  max. Ø Rohr
      bei geradem Schnitt:    400 mm
      bei 45° - Schnitt:    300 mm
  min. Wandstärke:     1,5 mm 

Biegen

  Rohre:     Ø 8 ... 60,3 mm
  Vierkantprofile:         10 ... 80 mm
  Flachstahl:      max. 10 x 120 mm
  (weitere Profile auf Anfrage)

Dornbiegen

  min. Ø Rohr:    21,3 mm
  max. Ø Rohr:    60,3 mm

Aushalsen

  min. Ø Rohr:      33,7 mm
  max. Ø Rohr:  323,9 mm 
  min. Ø Aushalsung:   21,3 mm
  max. Ø Aushalsung: 114,3 mm
  max. Wandstärke:     3,2 mm

Orbitalschweißen  

  geschlossene Schweißzange
  Kassettenschweißkopf 38S: 3 ... 38,1 mm
  Kassettenschweißkopf 76S: 6 ... 76,2 mm
  
  offene Schweißzange
  max. Ø Rohr:           323 mm

M a s c h i n e n p a r a m e t e r

Vertikalkreissäge

Rohrschleifmaschine

Walzenbiegemaschine



Profilbearbeitung

Prof i le  a l ler  Art  aus  Edelstah l  und Alumin ium 

(auch andere Mater ia l ien auf  Anfrage)  werden 

mit  modernsten Maschinen bearbei tet .  

Vom CNC -  gesteuerten Ablängen b is  zum 

Fre i formrohrbiegen* b ieten wir  unseren 

Kunden passgenaue Lösungen für  d ie  

weitere Verarbei tung,  d ie  mit  hause igener 

takt i ler  Koordinatenmesstechnik überprüft  

wird.   Für  e ine wirtschaft l iche Produkt ion 

wird besonders  auf  d ie  Min imierung von 

n ichtbearbei tetem Mater ia l  geachtet .  Mit  

der  Anwendung der Ausha lstechnik* und des 

Orbita lschweißens* garant ieren wir  e ine hohe 

Qual i tät  in  der  Weiterverarbei tung der bei  

                          hergeste l l ten Produkte.

* nähere Beschreibungen dieser Technologien folgen auf den nächsten Seiten

Freiformbiegemaschine

Aushalsmaschine

Bandsägeautomat



Durch den Einsatz von 5 gesteuerten 

Achsen ist ein definiertes Biegen von 

asymmetrischen Profilen zu Konturen 

möglich, die bisher nur sehr aufwändig 

hergestellt werden konnten.

Die speziell entwickelten Werkzeuge 

aus Industriekeramik bestechen hierbei 

durch ihre enormen Standzeiten.

Parameter

Minimaler Biegeradius bei 90° - Biegunng

Rohrdurchmesser  Biegeradius

16,0 mm   40 mm

21,3 mm   50 mm

25,0 mm   55 mm

26,9 mm   60 mm

33,7 mm   70 mm

42,4 mm            140 mm

Freiformrohrbiegemaschine
mit Bedienteil und Steuerung

Prinzip des Freiformrohrbiegens



Freiformrohrbiegen

Mit  d ieser  B iegemaschine i s t  es  mögl ich,  ohne Werkzeugwechsel  

verschiedene Radien an Rundrohren zu b iegen.  Die Biegungen 

können dabei  übergangs los  aneinander anschl ießen und in  

mehreren Ebenen l iegen.  Als  E insatzbereich für  d iese Maschine 

b ieten s ich daher besonders  Bere iche an,  in  denen d ie  

Werkstücke durch verschieden große Radien charakter is iert  

s ind.  Außerdem lassen s ich große Radien,  d ie  be i  herkömmlicher 

Fert igung n icht  auf  B iegemaschinen gefert igt  werden können,  

mit  hoher Geschwindigkei t  und Genauigkei t  in  e iner  Operat ion 

durchführen.  Durch das  kont inu ier l iche Schieben des 

Werkstückes ent fa l len d ie  Leerwege des Dornbiegens,  wodurch 

d ie  Taktze i ten erhebl ich verkürzt  werden können.



Aushalsen in 3 Schritten
Bohren, Aushalsen, Plandrehen

Aushalsmaschine für Rohre bis Ø 323 mm

Parameter

- max. Wandstärke: 3,6mm (abhängig vom Rohrdurchmesser)

- vorhandene Aushalswerkzeuge: DN20 – DN80 (DIN ISO)

- mögliche Rohrdurchmesser: DN32 – DN200 (DIN ISO)

- Mindestabstand zw. 2 Aushalsungen: 184mm ( DN32) – 221mm (DN80)

Bild 1

Bild 2

Bild 3

Aushalsungen



Aushalsen

Im Rohrleitungsbau werden Ver- und Abzweigungen zunehmend mit Aushalsungen 

realisiert. Sie weisen gegenüber gegossenen oder geschweißten Zukaufteilen eine Reihe 

von Vorteilen auf:

 - verbesserte Strömungseigenschaften

 - geringeres Gewicht

 - weniger Fügestellen im Rohrleitungsbau

 - geringere Wartungskosten

 - weniger Reklamationen und Leckagen

 - keine Lagerkosten

Anwendungsgebiete

 - Anlagenbau z.B. für Nahrungsmittelindustrie, Papierverarbeitung, chemische  

     Industrie, Textilindustrie und Pharmazie (Totraumminimierung)

       - Abgasbereich von Verbrennungsmotoren

       - Fahrzeugleichtbau

Prinzip des Aushalsen mit der T-Drill T-110:

(siehe links: Aushalsen in drei Schritten)

Im ersten Schritt wird ein elliptisches Vorloch in das Rohr gefräst (Bild 1). Anschließend 

wird mit dem Aushalswerkzeug die Rohröffnung langsam nach oben gezogen, bis die 

charakteristische Öffnung entsteht (Bild 2). Im letzten Arbeitsgang wird der gezogene 

Rohranschluss plan gedreht (Bild 3), um Unebenheiten für nachfolgende Schweißungen 

abzutragen. 



Orbitalschweißen mit
Zusatzwerkstoff 

Parameter

max. Wandstärke: 3 – 4 mm

vorhandene Orbitalzangen:
2 geschlossene Kassettenschweißköpfe (Orbiweld)
1 offene Orbitalschweißvorrichtung

mögliche Rohrdurchmesser:
3 – 38,1mm (Orbiweld 38S)
6 – 76,2mm (Orbiweld 76S)
33,7 - max. 350mm (AXXA CC 220)

Schweißvorgang

Nachdem alle Vorbereitungen getroffen sind und auch das Programm geladen ist, beginnt der 
automatisierte Schweißvorgang mit oder ohne Schweißzusatz.

Dokumentation

Für jede einzelne Schweißung kann über das mikroprozessorgesteuerte Schweißsystem eine 
Dokumentation der wichtigsten Parameter erfolgen.

geschlossene Orbitalschweißzange
für Rohre bis 33,7 mm

Steuergerät zum
Orbitalschweißen



Orbital- und Längsnahtschweißen

Der Begriff des Orbitalschweißens bezeichnet ein teilmechanisiertes WIG – 

Schweißverfahren , bei dem der Lichtbogen mindestens 360° um einen feststehenden 

Rundkörper geführt wird. Da wegen der guten Kontrollierbarkeit des Schmelzbades 

dieser Prozess praktisch nur mit dem WIG – Verfahren ausgeführt werden kann, 

gelten natürlich auch nahezu alle für das WIG – Schweißen relevanten Regeln wie z.B. 

Auswahl der Gase, Sauberkeit, Verschweißbarkeit bestimmter Werkstoffe oder aber 

auch Erzielbarkeit mechanischer Gütewerte. Orbitalschweißen wird heute überall 

dort eingesetzt, wo sehr hohe Qualitätsansprüche an die Schweißnaht gestellt werden. 

Diese Ansprüche beschränken sich aber nicht nur auf Festigkeit bzw. Röntgensicherheit, 

sondern vor allem auch auf die Ausbildungsform der Naht und deren Reproduzierbarkeit. 

So ist die flache, gleichmäßige und mit geringer Rauhigkeit erzielbare Wurzel für viele 

Anwender primäres Kriterium zum Einsatz des Verfahrens. Es wird deshalb heute 

bevorzugt in folgenden Bereichen eingesetzt:

Chemieindustrie, Pharmazie, Lebensmitteltechnik, Biotechnik, Reinstwasseranlagen,

Halbleiterindustrie, Luft- und Raumfahrt, Automobilbau, Pipelinebau

Ablauf einer Orbitalschweißung

Nahtvorbereitung: Der erste Arbeitsschritt hat am meisten Einfluss auf die spätere 

Qualität der Schweißnaht. Es ist erforderlich die Rohre exakt rechtwinklig zur Rohrachse 

zuzuschneiden. Eventuell können die Anschweißenden auch plangedreht werden. Ziel 

ist eine plane, gratfreie und rechtwinklige Oberfläche an den Rohrenden zu schaffen. 

(Fortsetzung auf der folgenden Seite)



Im zweiten Schritt müssen die Rohrstümpfe exakt und ohne Luftspalt zueinander zentriert 

und mittels Heftpunkten oder Einspannvorrichtungen gehalten werden.

Programmauswahl: Um die Qualität der Naht sicherzustellen, ist es notwendig 

für unterschiedliche Materialien, Wanddicken und Rohrdurchmesser ein separates 

Schweißprogramm zu entwickeln. Zurzeit sind über 100 Schweißprogramme für 

unterschiedlichste Bedingungen entwickelt worden. Unsere erfahrenen Schweißer sind in 

der Lage, schwierigste Aufgabenstellungen zu bewältigen und neue Schweißprogramme zu 

entwickeln oder anzupassen.

Formieren: In den meisten Fällen ist der Schutz der Schweißnaht vor Korrosion den 

qualitativen Eigenschaften gleichgestellt. Gerade bei Edelstahl ist es erforderlich, 

die Korrosionsbeständigkeit der Schweißnaht, durch Vermeidung von Oxidation im 

Schweißnahtbereich mit Luftsauerstoff sicherzustellen. Zu diesem Zweck werden die zu 

verschweißenden Rohre mit inerten Gasen vor, während und nach dem Schweißvorgang 

gespült und so ein Kontakt mit Sauerstoff vermieden. Wir sind in der Lage Rohre bis 76,1mm 

Außendurchmesser, von Innen und von Außen zu formieren. Größere Rohrdurchmesser 

können nur von Innen formiert werden und müssen dementsprechend von außen 

nachbehandelt werden.

WIG-Brenner der
Längsnahtschweißmaschine

Steuer- und Bedieneinheit der
Längsnahtschweißmaschine



Orbital- und Längsnahtschweißen

Ein Garant für beste und qualitativ hochwertige Schweißverbindungen bei Blechen und 

Rohren ist die Längsnahtschweißanlage. Für viele Anwendungsbereiche werden hier 

Schweißnähe erzeugt, die optisch perfekt, reproduzierbar und zugleich ökonomisch sind. 

So wird eine gesteigerte Wirtschaftlichkeit durch hohe Schweißgeschwindigkeiten, Redu-

zierung von Ausschuss und den Wegfall von Heftungen,  aufwändigen Prüfverfahren und 

teuren Nacharbeitsschritten erreicht. Durch eine spezielle Art der Klemmung unmittelbar 

am Schweißnahtrand und der damit verbundenen Wärmeableitung ist ein Schweißverzug 

nahezu ausgeschlossen.

Längsnahtschweißmaschine

Parameter

max. Nahtlänge: 3000 mm
max. Wandstärke: 0,6 ... 3 mm
min. Ø: 180 mm
max. Ø: 1200 mm




