


Das Unternehmen

gegriindet: 1980
Mitarbeiter: 60

Ingenieure: Il
Auszubildende: b}
Produktionsfldche: 3.500 m?

verarbeiteter Edelstahl
pro Jahr: ca. 300t

belieferte Industriezweige: Lebensmittelindustrie, pharmazeutische
Industrie, Zulieferindustrie, Forschungsinstitute
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UNSERE PHILOSOPHIE

Andreas Ju

Anlagenbau und Edelstahlbea t

Das Unternehmen Andreas Junghans beschaftigt sich
seit mehr als 25 Jahren mit der Verarbeitung von
Edelstiahlen und liefert seit dieser Zeit Elemente
hochster und stindig kontrollierter Qualitat an

nationale und internationale Kunden.

Auf einer Produktionsfliche von mehr als 3.500 m?
arbeiten 60 hoch qualifizierte Mitarbeiter mit
modernsten Maschinen nach neuesten Technologien.
Fir die Konstruktion und Gestaltung der Produkte
aus dem Hause Junghans, sowie fiir die reibungslose
Abarbeitung der Kundenauftrage sind || ingenieur- ik

technische Mitarbeiter verantwortlich.



Zuschnitt

Format
Laser 1250 x 2500 mm
Nibbeln 1250 x 3000 mm
Schere 4000 mm

Abkanten /| Umformen

Abkanten 4000 mm

Schwenkbiegen 3000 mm
Blechschere Eckenformen

min. Kantenldnge: 120 mm

max. Kantenldnge: 4000 mm

max. Kantenhohe: 10 mm

Materialstdrke: . 1,5 mm

Rollen und Biegen

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

Stanzen / Ausklinken

max. Ausladung: 750 mm
max. Materialstdrke: 3 mm
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Maschinenparameter

Materialstdrke

0,6...12mm
0,6..2mm
0,6...3mm
0,6...3mm
0,6..2mm




Blechbearbeitung

Beginnend bei der Lagerung bringen
wir mit zukunftweisender Technik das
Blech in Form. Moderne Maschinen und
qualifiziertes Personal leisten fiir unsere
Kunden Prazisionsarbeit. Die kombinierte
Anwendung von Laseranlagen, Nippel-
und Stanzmaschinen garantieren nicht nur
Form- und MalBgenauigkeit sondern auch
eine kostenoptimale Losung im Zuschnitt.
Mit Abkantpressen, Schwekbiege- und
Umformmaschinen werden Bleche mit bis
zu 2000 kN bearbeitet. Fiir saubere und
gratfreie Oberfachen werden Entgrate- und

Flachenschleifmaschinen eingesetzt.

Entgratemaschine

Eckenformmaschine

Nippel- und Stanzmaschine



Maschinenparameter

Zuschnitt (Bandsdge)

max. Profilldnge: 6000 mm
max. @ Rohr
bei geradem Schnitt: 400 mm
bei 45° - Schnitt: 300 mm
min. Wandstdrke: 1,5 mm

Biegen

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

Dornbiegen
min. @ Rohr: 21,3 mm
max. @ Rohr: 60,3 mm
Aushalsen
min. @ Rohr: 33,7 mm
max. @ Rohr: 323,9 mm

min. @ Aushalsung: 21,3 mm
max. @ Aushalsung:  114,3 mm
max. Wandstdrke: 3,2 mm

Orbitalschweif3en

geschlossene Schweillzange
KassettenschweiBBkopf 38S: 3 ... 38, mm
KassettenschweiBBkopf 76S: 6 ... 76,2 mm

offene Schweifizange
max. @ Rohr: 323 mm




Profilbearbeitung

Profile aller Art aus Edelstahl und Aluminium
(auch andere Materialien auf Anfrage) werden
mit modernsten Maschinen bearbeitet.
Vom CNC - gesteuerten Ablingen bis zum
Freiformrohrbiegen® bieten wir unseren
Kunden passgenaue Lo6sungen fir die
weitere Verarbeitung, die mit hauseigener
taktiler Koordinatenmesstechnik uberprift

wird. Fir eine wirtschaftliche Produktion

wird besonders auf die Minimierung von , <
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> v,
nichtbearbeitetem Material geachtet. Mit A .
der Anwendung der Aushalstechnik™ und des Aushalsmaschine
OrbitalschweiBens” garantieren wir eine hohe

Qualitat in der Weiterverarbeitung der bei

@) Andreas Junghans hergestellten Produkte.

Bandsdgeautomat

* ndhere Beschreibungen dieser Technologien folgen auf den ndchsten Seiten



Freiformrohrbiegemaschine
mit Bedienteil und Steuerung

Parameter

Minimaler Biegeradius bei 90° - Biegunng

Rohrdurchmesser Biégeradius

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

Durch den Einsatz von 5 gesteuerten

Achsen ist ein definiertes Biegen von
asymmetrischen Profilen zu Konturen
moglich, die bisher nur sehr aufwdndig

hergestellt werden konnten.

Die speziell entwickelten Werkzeuge
ausindustriekeramikbestechenhierbei

durch ihre enormen Standzeiten.

Prinzip des Freiformrohrbiegens



Freiformrohrbiegen

Mit dieser Biegemaschine ist es moglich, ohne Werkzeugwechsel
verschiedene Radien an Rundrohren zu biegen. Die Biegungen
kéonnen dabei ilibergangslos aneinander anschlieBen und in
mehreren Ebenen liegen. Als Einsatzbereich fiir diese Maschine
bieten sich daher besonders Bereiche an, in denen die
Werkstiicke durch verschieden groBe Radien charakterisiert
sind. AuBerdem lassen sich groBe Radien, die bei herkémmlicher
Fertigung nicht auf Biegemaschinen gefertigt werden konnen,
mit hoher Geschwindigkeit und Genauigkeit in einer Operation
durchfiihren. Durch das kontinuierliche Schieben des
Werkstiickes entfallen die Leerwege des Dornbiegens, wodurch

die Taktzeiten erheblich verkiirzt werden kénnen.
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Aushalsen in 3 Schritten
Bohren, Aushalsen, Plandrehen

Aushalsungen




Aushalsen

Im Rohrleitungsbau werden Ver- und Abzweigungen zunehmend mit Aushalsungen
realisiert. Sie weisen gegeniiber gegossenen oder geschweillten Zukaufteilen eine Reihe
von Vorteilen auf:

- verbesserte Stromungseigenschaften

- geringeres Gewicht

- weniger Fiigestellen im Rohrleitungsbau

- geringere Wartungskosten

- weniger Reklamationen und Leckagen

- keine Lagerkosten

Anwendungsgebiete

- Anlagenbau z.B. fir 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 gefrast (Bild /). AnschlieBend
wird mit dem Aushalswerkzeug die Rohréffnung langsam nach oben gezogen, bis die
charakteristische Offnung entsteht (Bild 2). Im letzten Arbeitsgang wird der gezogene
Rohranschluss plan gedreht (Bild 3), um Unebenheiten fiir nachfolgende Schweiungen

abzutragen.
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Steuergerdt zum
Orbitalschweiflen

geschlossene Orbitalschweilzange
fuir Rohre bis 33,7 mm

SchweiBBvorgang

Nachdem alle Vorbereitungen getroffen sind und auch das Programm geladen ist, beginnt der
automatisierte Schweivorgang mit oder ohne Schweil3zusatz.

Dokumentation

Fiir jede einzelne SchweiBung kann tiber das mikroprozessorgesteuerte Schweil3system eine
Dokumentation der wichtigsten Parameter erfolgen.

Parameter

max. Wandstdrke: 3 — 4 mm

vorhandene Orbitalzangen:
2 geschlossene KassettenschweiBkopfe (Orbiweld)
| offene OrbitalschweiBvorrichtung

mogliche Rohrdurchmesser:

3 - 38,/mm (Orbiweld 38S)

6 — 76,2mm (Orbiweld 76S) OrbitalschweiBen mit
33,7 - max. 350mm (AXXA CC 220) Zusatzwerkstoff



Orbital- und Langsnahtschweif3en

Der Begriff des OrbitalschweiBens bezeichnet ein teilmechanisiertes WIG -
SchweiBverfahren , bei dem der Lichtbogen mindestens 360° um einen feststehenden
Rundkorper gefiihrt wird. Da wegen der guten Kontrollierbarkeit des Schmelzbades
dieser Prozess praktisch nur mit dem WIG — Verfahren ausgefiihrt werden kann,
gelten natiirlich auch nahezu alle fiir das WIG — SchweiBen relevanten Regeln wie z.B.
Auswahl der Gase, Sauberkeit, VerschweiBbarkeit bestimmter Werkstoffe oder aber
auch Erzielbarkeit mechanischer Gitewerte. OrbitalschweiBen wird heute (berall
dort eingesetzt, wo sehr hohe Qualitatsanspriiche an die Schweinaht gestellt werden.
Diese Anspriiche beschranken sich aber nicht nur auf Festigkeit bzw. Rontgensicherheit,
sondern vor allem auch auf die Ausbildungsform der Naht und deren Reproduzierbarkeit.
So ist die flache, gleichmaBige und mit geringer Rauhigkeit erzielbare Wurzel fiir viele
Anwender primadres 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 OrbitalschweiBBung

Nahtvorbereitung: Der erste Arbeitsschritt hat am meisten Einfluss auf die spatere
Qualitdt der SchweiBinaht. Es ist erforderlich die Rohre exakt rechtwinklig zur Rohrachse
zuzuschneiden. Eventuell kénnen die AnschweiBenden auch plangedreht werden. Ziel
ist eine plane, gratfreie und rechtwinklige Oberflaiche an den Rohrenden zu schaffen.

(Fortsetzung auf der folgenden Seite)
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Orbital- und LangsnahtschweiB3en

Parameter

max. Nahtldnge: 3000 mm
max. Wandstdrke: 0,6 ... 3 mm
min. @: 180 mm
max. @: 1200 mm

LangsnahtschweiBmaschine

Ein Garant fiir beste und qualitativ hochwertige SchweiBverbindungen bei Blechen und
Rohren ist die Langsnahtschweil3anlage. Fiir viele Anwendungsbereiche werden hier
SchweiBnahe erzeugt, die optisch perfekt, reproduzierbar und zugleich 6konomisch sind.
So wird eine gesteigerte Wirtschaftlichkeit durch hohe Schweifigeschwindigkeiten, Redu-
zierung von Ausschuss und den Wegfall von Heftungen, aufwandigen Prifverfahren und
teuren Nacharbeitsschritten erreicht. Durch eine spezielle Art der Klemmung unmittelbar
am SchweiB3nahtrand und der damit verbundenen Warmeableitung ist ein Schweiverzug

nahezu ausgeschlossen.





