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HAANE welding systems ist ein im Sonder-Maschinenbau tätiges Unternehmen mit lang-
jähriger Erfahrung in den Bereichen Schweißen, Schneiden und Handhaben. Wir sind ein 
junges und sehr flexibles Team von Ingenieuren, Schweißfachleuten und professionellen 
Produktionskräften.

Unsere Produkte? Lösungen! Wir setzen die unterschiedlichsten Schweißprozesse, spezielle 
Schneidanwendungen und eine breite Palette von Werkstückhandhabungssystemen ein. Wir 
sorgen nicht nur für hohe Abschmelzleistungen, sondern kümmern uns insbesondere auch 
um die Nebenzeiten, die allzu oft mehr als die Hälfte der Fertigungszeit für das  Schweißen 
ausmacht.

Dank unserer eigenen, hauseigenen Einrichtungen, 3D-Design (SolidWorks), E-Plan und Fer-
tigung sind wir in der Lage, maßgeschneiderte Lösungen sehr schnell zu realisieren. Als zu-
kunftsorientiert und offen für neue Herausforderungen werden wir den besten Weg finden, 
wie wir zum Erfolg Ihrer Projekte beitragen können. Wir liefern Beratungsstudien, Geräte und 
schlüsselfertige Einheiten. Unsere Montage-, Inbetriebnahme- und Service-Crew mit vielen 
internationalen Erfahrungen ist weltweit tätig. Sie machen ihre Arbeit zu Lande, zu Wasser 
und, wenn nötig, sogar in der Luft.

Diese Broschüre bietet Ihnen eine Reise durch die spannende Branche der geschweißten 
Rohre, in der wir eine unserer Kernkompetenzen sehen  und unseren Beitrag zur Weiterent-
wicklung der Schweißtechnik beitragen.

06 07

LÖ S U NGEN F Ü R HOHE
PRO D U K TI V ITÄT

D A S U N T E R N E H M E NHA ANE WELDING SYSTEMS
RO H R-
S C H W E I S S E N



Was ist, wenn einem Spiralrohrwerk die 
Kosten für den Transport der Coils und 
die gefertigten Rohre sowie die lokalen 
Steuern die Wirtschaftlichkeit nehmen? 
Warum nicht an ein mobiles Spiralrohr-
werk denken? Mehr dazu auf Seite 19.

 
Was ist, wenn beim Rohrschweißen im 
Pipelinebau die Fehler- und Nachbesse-
rungsquote die Kosten nach oben und 
den Fertigungsfortschritt nach unten 
treiben? Warum nicht nahezu fehler-
freie Nähte vollautomatisiert schwei-
ßen? Mehr dazu auf Seite 40.

 
Was ist, wenn Sie eine Schweißmaschi-
ne kaufen wollen und es bei 80% Funk-
tionalität belassen, weil Sie mit Recht 
glauben, die weiteren 20% treiben die 
Kosten überproportional in die Höhe, 
nur in den weiteren 20% aber Ihr siche-
rer Return of Invest steckt, durch Ernied-
rigung der Nebenzeiten, Erhöhung der 
Lichtbogenbrennzeit, Fehlerreduktion, 
Bedienoptimierung? Warum nicht eine 
hoch automatisierte Lösung in Er-
wägung ziehen? Mehr dazu auf Seite 
44/48.

Was ist, wenn Sie oft große, schmale 
Bauteile haben, deren Handhabung mit 
dem Brückenkran sehr gefährlich ist? 
Warum nicht eine sichere Handha-
bungsmaschine einsetzen? Mehr dazu 
auf Seite 46.

 
Was ist, wenn Sie in der Ferne wichtige 
Schweißungen an höchst sensiblen Bau-
teilen durchführen müssen, vor Ort aber 
nicht genügend qualifiziertes Schweiß-
personal zur Verfügung steht? Warum 
nicht automatisiert schweißen und die 
Ausrüstung fix und fertig mitnehmen? 
Mehr dazu auf Seite 50.

 
Was ist, wenn Behörden, Abnahmeorga-
nisationen, oder Endabnehmer zu jedem 
der geschweißten Rohre eine umfassen-
de, vollständige Prozessdaten-Doku-
mentation verlangen, oder Sie das aus 
Produkthaftungsgründen selber wollen? 
Warum nicht das Pipe Track & Trace 
System einsetzen? Mehr dazu auf Sei-
te 58.
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LÖ S U NGEN 
F Ü R RO H RW E R K E .

» �RO H R EIN FO R M U N G,  

VO R B E R EI T U N G  

U N D S C H W EIS S E N

» �RO H RT R A N S P O RT

» �N DT- RO H R P RÜ F U N G

» Wir machen die Dinge nicht halb «

Das bedeutet, dass wir schlüsselfertige Lösungen für Spiral-On-/
Offline-Rohrwerke und für die Schlitzrohrfertigung anbieten.

Unsere Kunden produzieren Pipeline-Rohre in Übereinstimmung 
mit den API-Standards (American Petroleum Institute) für Öl-, 
Gas-  und für Wassertransport, und Konstruktionsrohre  für 
den Onshore- und Offshore-Sektor. Viele Innovationen für die 
Schweißtechnik tragen unsere Signatur. Das umlaufende Pulver 
auf der gewünschten Temperatur halten, optimale Drahttrans-
portwege finden und ein optimales Richten des Drahtes, all diese 
speziellen Anwendungen spiegeln unsere hohe Konstruktions- 
und Fertigungsqualität wider.

Ob Sie ein neues Rohrwerk bauen oder ein bestehendes moder-
nisieren möchten, wir sind der zuverlässige Partner für Sie.
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ROHRW ERK 
D E TA I L S.
Für das SAW-Mehrdrahtschweißen mit Innen- und Außenschweiß-
köpfen stehen detaillierte Lösungen zur Verfügung, die hohe Ab-
schmelzraten  ermöglichen. 

Auch für kleine Rohrdurchmesser gibt es Lösungen mit 90° Rollen-
umlenkung sowie für die Stromübertragung Kontaktbacken mit einer 
Lebensdauer von bis zu einer Woche im 3-Schicht-Betrieb, die durch 
die technische Erfahrung in diesem Bereich erfolgreich umgesetzt 
werden.

Wie so häufig sind es die kleinen Details, die der Schlüssel zum Erfolg 
sind. Deshalb haben wir gemeinsam mit unseren Kunden Lösungen 
rund um die Handhabung des Schweißkopfes entwickelt, die für An-
wendungen unter rauen Betriebsbedingungen geeignet sind.

Optional wird mit einem intelligenten Kassettensystem bei jeder Ein-
stellung der Brenner für eine sichere Pulverversorgung  jedes einzelnen 
Drahtes  gesorgt.

Darüber hinaus reduziert die anwenderfreundliche Ausstattung die 
Wartungszeit erheblich.
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2-S CHRIT T E 
FERTIGU NGS PROZES S: 
E I N FO R M E N U N D
H E F TSC HW E IS S E N
Der Heft-Schweißkopf ist eine Erfolgsgeschichte:

» Schweißgeschwindigkeit im laufenden Betrieb  
	 von 10m / min bis 15 m / min 
» Mindestrohrdurchmesser > 14”

Durch ein speziell konstruiertes Drahtvorschubsystem in Verbindung mit 
einem bewährten Gasschutz werden die Schweißspritzer erheblich redu-
ziert und es sind weniger Stopps für die Reinigung im Betrieb vor allem in 
einer „Fliegenden Quernahtmaschine“ erforderlich.

Außerdem werden alle diese Systeme durch ein Laser-Tracking-System 
innen oder außen für eine automatische Schweißkopfführung unterstützt.
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E I N I NTE LLIG E NTE S
PU LV ER ZU F Ü HRU NGS - 
& RÜ CK- GE WINNU NGS - 

SYS TE M

Bei der Pulverzufuhr muss nach den Anforderungen der 
API- und Ölgesellschaften das Mischungsverhältnis von 
Neu- zu Altpulver kontrolliert werden.

Zu diesem Zweck hat HAANE welding systems ein Schweiß-
pulver-Rückgewinnungssystem entwickelt, das diese Anfor-
derungen erfüllt. Einige der Besonderheiten sind:

» �Durch ein kontrolliertes Temperaturniveau von > 100 ° C ist 
das Pulver  im Betrieb sicher

» Bereitstellung von vorgewärmten Pulver in  isolierten Tanks

» Inklusive beheizter Pulverzwischenbehälter

Die Systeme sind typischerweise mit Magnetabscheidern 
ausgerüstet. Die Konstruktion folgt einem schonenden  Pul-
vertransport, der die Belastung der Komponenten und auch 
für das Pulver  selbst reduziert.

Wir verwenden nur erstklassige Komponenten für die Be-
triebsstationen von sorgfältig ausgewählten und bekannten 
Anbietern, z.B. FESTO, SIEMENS, die eine schnelle und zu-
künftige Verfügbarkeit  und Wertstabilität gewährleisten.
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Beim Betreiben eines Spiralrohrwerks kann das Basismaterial, die 
Coils, von entfernten Orten irgendwo in der Welt herkommen und der 
Einsatzort des gefertigten Produktes, das Rohr, kann an einem ganz 
anderen entfernten Ort in der Welt sein.

Das bedeutet hohe Transportkosten, Transportschäden und Steuern. Po-
litisch gewollte Fördermaßnahmen für die  lokale Wirtschaft können auch  
zusätzlichen Aufwand bedeuten, der überwunden werden muss.

Das HAANE welding systems Schweißsystem bietet hierzu eine Lö-
sung: Ein mobiles Rohrwerk. Das Rohrwerk wird aus  Modulen, Module 
auf individuellen Grundrahmen mit unabhängigen Hydraulikaggregaten 
und Schaltschränken aufgebaut. Sie können in Standardcontainer mit 
CSC-Schiffs-Zulassung verpackt und zum endgültigen Bestimmungsort 
versendet werden, dort, wo die Rohre oder Hohlprofile benötigt werden. 
Das mobile Rohrwerk ist einfach zu errichten und einfach demontierbar.

Ein solches mobiles Rohrwerk ist für eine typische Kapazität von 50.000 - 
60.000 Tonnen pro Jahr konzipiert, Stahlgüten bis zu X80 und Rohrlängen 
bis zu 50 m.
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MOBIL E  
RO H RW E R K E
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Neben dem gesamten, mobilen Spiral-Rohrwerk und der Schweißaus-
rüstung, kann HAANE welding systems auch Einzelkomponenten, einzelne 
Module liefern:

1.	 Coilwagen & Decoiler 
2.	 Hilfsantrieb mit Seitenführung 
3.	 Richtwerk 
4.	 Spannbank mit seitlicher Führung 
5.	 Schweißstation (Querschweißanlage)  
	 mit Plasmaschneider zur Kantenvorbereitung 
6. 	 Kanten-Frässtation 
7.	 Hauptantrieb 
8.	 Vorbiegung mit Seitenführung 
9.	 Umformstation 
10.	 Mast mit Außenschweißstation und automatischer Ultraschallprüfung UT 
11	 “Fliegende Säge”
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Unser Lieferumfang für die SAWL-Rohrproduktion:

» Leistungsstarke und robuste UP-Schweißköpfe

» �Stromquellen, Thyristor oder Inverter Stromquellen  
mit Power Booster, AC / DC-Funktionalität,  
Phasenverschiebungsmöglichkeit und anderes mehr

» SPS-Schweißsteuerungen

» Nahtverfolgung und Fernbeobachtungssystemen

» Pulverkreislaufsysteme

» Vorwärmgeräte mit Temperaturregelung und Dokumentation

» Innenausleger bis 24 m Länge

» Rohrwagen

» Komplette Rohrtransportsysteme, die Krankapazität sparen

Wenn bearbeitete Stahlrohre hergestellt werden sollen, kann 
HAANE welding systems auch Innenplattiersysteme für Rohre 
von 8“ aufwärts liefern, um die korrosionsbeständige Oberfläche 
zu versiegeln.

Immer wenn ein Stahlrohr aus einer Blechplatte durch Walzen oder andere Um-
formprozesse hergestellt wird, ist eine sichere und dauerhafte Verbindung der 
Längskanten erforderlich. Der Unterpulver-Schweißprozess (UP) eignet sich 
sehr gut für diese Aufgabe.

HAANE welding systems liefet Komponenten sowie komplette Fertigungslinien 
für das Längsnahtschweißen von Rohren, innen und außen, mit UP-Einzeldraht, 
UP-Tandem, UP-Doppeldraht oder UP-Mehrdraht- Prozessen.
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01.4 S AW L- R O H R E 
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Der Mehrdraht-UP-Schweißprozess wird meist bei großen Wandstärken 
und in Verbindung mit engen Schweißfugen angewendet. Das ist eine 
herausfordernde Kombination. Um hierbei stets einen guten Einbrand 
und gleichzeitig einen guten Schlackeabgang zu erreichen, hat HAANE 
welding systems hierfür spezielle Mehrdraht-Schweißköpfe entworfen:

» Sehr stabile Stromrohre und Stromrohrhalter

» �Einfach zu handhabende Verstellmöglichkeit, um die Drähte in  
die richtige Winkelstellung, Abstand und eine Linie zu bringen 

» Akkurates Drahtrichten

» �Elektromotorisches Seiten-Kippen des Schweißkopfes,  
um bestmöglichen Schlackeabgang zu erhalten und  
Kurschlüsse des Stromrohres zu vermeiden

» Automatische Nahtführung für Höhe und Seite

» �Vollautomatisches Drahtabschneiden ohne Verbiegung  
des freien Drahtendes

RO H R-
S C H W E I S S E N



Rohr-zu-Rohr-Schweißen vor Ort ist zeit- und kostenaufwendig. 

Deshalb ist es immer eine gute Idee, die Rohre vor Ort in maximaler Länge 
anzuliefern, nur begrenzt durch Handhabungs- oder Transportgründe.

Wenn das Standard-Rohrherstellungsverfahren im Rohrwerk zu kürzer-
en als den gewünschten Rohrlängen führt, kann eine Rohr-an-Rohr 
Schweißstation verwendet werden, um die Rohrlängen auf das gewün-
schte Maß zu vergrößern.

Solche Stationen können im Rohrwerk selbst integriert sein, üblich auch 
auf Rohr-Verlegeschiffen, oder in einem Feldlager in der Nähe der Rohrver-
legungstrasse.

HAANE welding systems liefert DJ-Stationen mit:

» Anfasmaschinen für die Schweißfugen 
» Rohrtransportsystem 
» Innenzentrierungen, elektro-mechanisch 
» Ausrichtesystem (Fit-up Rollenböcke) 
» Vorwärmeinheiten 
» Rundnaht-Schweißstationen für das Außen- und Innenschweißen

Wenn metallurgisch plattierte  oder mit Inlinern versehene Stahlrohre herg-
estellt werden sollen, kann HAANE welding systems auch Rundnaht-Plat-
tierungssysteme für Rohre ab 12” liefern, um die korrosionsbeständige 
Oberfläche zu versiegeln.
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HAANE welding systems lieferte eine Schweißstation, die zum 
Verbinden von zwei Rohren mit jeweils 12.200 mm Länge durch 
ein  Schweißen innen und außen geeignet ist. Das so entstan-
dene Doppelrohr von 24.400 mm Länge wurde in die Fire-Line 
eines Ror-Verlegeschiffes  eingespeist, das Offshore-Unter-
wasser-Pipelines im Meer verlegt.

Aber es gab einen kniffligen Punkt: Rundschweißen von 10 „ID-Roh-
ren war zu diesem Zeitpunkt noch nicht Stand der Technik. Aller-
dings hat HAANE welding systems diesen Job übernommen: Eine 
Lösung finden, einschließlich Design, Fertigung, Test, Installation, 
Inbetriebnahme und Produktionsüberwachung innerhalb weniger 
Monate. Und wir haben es mit Erfolg geschafft!
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O FFS H O R E PRO J E K TE

02.1 D J - S TAT I O N E N 
F Ü R R O H R V E R L E G U N G S S C H I F F EHA ANE WELDING SYSTEMS

RO H R-
S C H W E I S S E N



32 33
02.1 D J - S TAT I O N E N F Ü R R O H R V E R L E G U N G S S C H I F F EHA ANE WELDING SYSTEMS

Darüber hinaus kümmerten wir uns auch um Nebenzeiten, 
denn Zeit ist Geld, dies ist besonders gültig für Aufträge auf 
einem sehr teuren Schiff.

Einige technische Merkmale:

» Rohrlänge 12.200 mm

» Rohrdurchmesser 10” ID bis zu 48”

» Umlaufende Innen- und Außenschweißung

» Innenschweißen mit UP-Eindrahttechnik

» Außenschweißen mit UP Tandemtechnik DC / AC

» Schweißkopf-Positioniergeschwindigkeit: 40.000 mm / min

» Laser-Tracking-System

» �Ausgestattet mit Siemens SPS-System und HAANE welding 
systems Schweißsteuerung

» Fernwartungs-Service-Einrichtung über Satellit

RO H R-
S C H W E I S S E N
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E INE  ERFOLGREICHE 
GES CHICH T E »

RO H R-
S C H W E I S S E N
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K U NDENDIENST –
W E LT W E IT Z Ä H LE N  
S I E  AU F U N S!

Natürlich gab es auch einen Bedarf an Montage-, Inbetriebnahme- und Kun-
dendienstarbeiten auf dem Schiff. Aber das war kein Problem für das hoch 
motivierte und erfahrene  HAANE welding systems Team. 

Alle Trainings, wie das norwegische Offshore Survival Training (OLF), niederlän-
dische Notfall Reaktions Training (NOGEPA), auch Helikopter Unterwasser Flucht 
Training (HUET) plus Notfall-Atem-System Training wurden durchgeführt, um die 
notwendigen, professionellen Offshore-Lizenzen zu erwerben.

RO H R-
S C H W E I S S E N
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HA ANE

PIPELINE-S CHW EIS S - 
STATIONEN ERICH T E T

AU F D E M W E G VO N  

I S R A E L N AC H B R A S I L I E N.

Pipeline-Verlegeschiffe  eilen von Job zu Job, irgendwo in 
der Welt und es war unsere anspruchsvolle Aufgabe unse-
re komplette Schweißausrüstung für den Einsatz zwischen 
zwei dieser Jobs während der Überfahrt von Israel nach 
Brasilien zu installieren - und nur 4 Wochen waren für dieses 
ehrgeizige Ziel übrig ...

Schließlich ging alles nach Plan und der Job wurde in der 
Zeit erfolgreich beendet.

4 Wochen auf dem Schiff, 
um unsere kompletten Schweiß-

gerätschaften zu installieren und 
verifizieren, betriebsbereit für 

den Einsatz vor Brasilien

Pipeline vor Brasilien.



Bei der Rohrverlegung muss das Rohr-zu-Rohr-Schweißen in 
einer sehr effizienten Sequenz erfolgen und die hergestellten 
Schweißnähte müssen hochwertige Verbindungen ohne Män-
gel sein.

Zu diesem Zweck hat HAANE welding systems in enger Part-
nerschaft mit der MAGNATECH Gruppe B.V., Niederlande, eine 
neue Generation von vollautomatischen, elektrisch betriebenen 
Internal Welder entwickelt. Das elektromechanische Spannsys-
tem mit enormer Klemmkraft erhöht die Rundheit der Rohren-
den und sorgt für eine präzise Ausrichtung.

Die angewinkelten Klemmbolzen drücken die Rohrenden zue-
inander und sorgen für eine spaltfreie Verbindung. Das la-
sergestützte Messsystem liefert den unabhängig gesteuerten 
Roboter-Schweißköpfen exakte Koordinaten für das MAG-Orbit-
al-Schweißen mit mehreren Köpfen. 

Magnatech kümmert sich um den weltweiten Vertrieb & Service 
von und für den Internal Welder.
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Das Schweißen einer fehlerfreien Wurzel ist eines der kritischs-
ten Probleme bei einer Rohrverlegung.

Die sehr bekannten Defekte an der Startposition, die durch un-
zureichenden Einbrand und fehlende Verschmelzung entstehen, 
werden durch die neue, patentierte Schweißtechnik gelöst.

Grundprinzip der patentierten 
Dual Welding Technology

Durchdringung mit und ohne Gebrauch  
der patentierten Dual Welding Technology

MAGNATECH und HAANE welding systems sind stolz darauf, den Internal Welder 
mit innovativer, patentierter Schweißtechnik vorstellen zu dürfen.

Die innovativen Schweißköpfe mit automatischer stechend/schleppend-Winkelein-
stellung, Querbewegung und Höhenkontrolle beginnen mit dem WIG-Verfahren und 
schaffen ein durchdringendes Schmelzbad. Im Bruchteil einer Sekunde danach 
wechselt das System zu MAG und startet in dem flüssigen Schmelzbad, um einen 
vollständig verschmolzenen Startbereich zu erzeugen.

RO H R-
S C H W E I S S E N



Herstellung von Offshore-Strukturen. Aufgrund 
der zerstörerischen Kraft des Ozeans sind Offsho-
re-Strukturen meist von enormer Größe.

Steife Pfeiler von sehr großem Durchmesser und gro-
ßen Wandstärken müssen unter Einsatz von hochfes-
tem Stahl hergestellt werden. Natürlich muss auch 
das Schweißen von bester Qualität und gleichzeitig 
aber schnell und kostengünstig sein.

Wenn es um das  Längsnaht-Schweißen geht, ist 
der Schlüssel zum Erfolg das Vermeiden von Leer-
laufzeiten und die Erhöhung der Einschaltdauer, der 
Lichtbogen-Brennzeit, durch Automatisierung bis zur 
Höchstgrenze.

HAANE welding systems liefert extra große Schweißplattformen, sicher und ergonomisch, 
beste Verarbeitung, nach EN-Vorschriften und CE-zertifiziert.

» Einfache Zugänglichkeit

» Schweißdraht von Großgebinden einschließlich endloser Zufuhroption

» Niemals stoppende Pulverzufuhrsysteme 

» Schlackenentsorgungssysteme

» Automatische Fugenverfolgung

» �Schweiß-Daten-Management, WPS-Daten werden aus dem entfernten Büro  
zu jeder einzelnen Maschine gesendet, echte Prozess-Daten gehen zurück  
zur Kontrolle und Speicherung im Qualitätsmanagement.

» Ein Bediener bedient mehrere Schweißstationen
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Bei der Herstellung von Offshore-Strukturen (DNV GL-OS C 401), z.B. 
Monopiles, nimmt der geforderte Durchmesser der Bauteile stetig zu. 
Dies endet in schlanken und riesigen Komponenten, bei denen der 
Durchmesser einem Vielfachen der Breite entspricht.

Die Handhabung solcher Bauteile in der Fabrik ist sehr gefährlich, beson-
ders wenn sie von der senkrechten zur horizontalen Position gedreht wer-
den müssen, oder umgekehrt. Die Verwendung des Brückenkranes für 
eine solche Aktion ist nicht nur sehr riskant, sondern nimmt auch viel Zeit 
ein und die dringend benötigte Krankapazität unnötig in Anspruch.

Für die sichere und schnelle Handhabung von solch großen Bauteilen hat 
HAANE welding systems einen speziellen Kipptisch entwickelt. Dieser 
Kipptisch kann standardmäßig Bauteile bis zu 80 Tonnen Gewicht, Durch-
messer bis zu 10.000 mm, zylindrische sowie konische Formen sicher 
handhaben.
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Heutzutage, wenn ein Offshore-Projekt genehmigt wurde und gestartet 
wird, wollen die Investoren die Installation so schnell wie möglich vor-
antreiben. Zeit ist Geld.

Aber es gibt Offshore-Strukturen von enormer Größe, sehr großen Durch-
messern und Wandstärken bis zu 150 mm. Viel Schweißarbeit  muss in-
nerhalb kürzester Zeit durchgeführt werden. Um dies zu erreichen, müssen 
alle potentiellen Stopps eliminiert werden.

Die Montage muss optimiert werden und das Schweißen muss möglichst 
effizient sein, indem man enge Fugen wählt, die Abschmelzleistungen auf 

ein Maximum erhöht, die Nebenzeiten auf ein Minimum reduziert und die 
Lichtbogenbrennzeit maximiert.

HAANE welding systems liefert riesige Schweißplattformen mit mehreren 
Mehrdraht- Schweißköpfen, die gleichzeitig an demselben Werkstück arbei-
ten, das nur von einem Bediener beobachtet wird. Ein sehr hoher Automa-
tisierungsgrad ermöglicht es, die gewünschte Produktivität zu erreichen. 
Ein Teleskopausleger erstreckt sich bis zu 12.000 mm in die Bauteilsektion 
hinein, so dass in der Produktion eine optimale Balance zwischen Monta-
gearbeit und Schweißarbeit zur höchst möglichen Effizienz führt.
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HAANE welding systems bietet sowohl 
stationäre als auch mobile Schweißgeräte 
für das automatisierte Rohrverbindungs-
schweißen, das Flansch-an-Rohr und 
das Rohrbogen-an-Rohr-Schweißen, wie 
hier mit dem WIG- und GMAW-Schweiß-
verfahren. Der UP-Prozess ist auch eine 
gute Option. Eine Kombination von zwei 
Prozessen ist sehr effizient und erfüllt 
die Anforderung des Kunden. 

Laserscanner ermöglichen eine gute 
Nahtverfolgung und Formiereinrichtun-
gen garantieren ein, sauberes Wurzelaus-
sehen mit niedrigem Oxidlevel. Duplex- / 

Super-Duplex-, rostfreie Stähle und nickel-
basisplattierte Kohlenstoffstähle, legierte 
Stähle aus der hitzebeständigen Serie, all 
dies sind mögliche Materialien.

Das Ganze ist in einem schiffbaren 
40“-Container integriert, inklusive einer 
kleinen Werkstatt, Rohranfasmaschinen 
und Klimakammern für die sichere Lage-
rung von Schweißzusatzwerkstoffen. Nur 
ein einziger, spannungsstabilisierter elek-
trischer Anschlusspunkt für die gesamte 
Anlage ermöglicht nahezu alle weltweit 
gängigen Netzspannungen.
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HAANE welding systems bietet robuste 
Wendepositionierer, die zum Beispiel zum 
Schweißen von Groß-Ventilen eingesetzt 
werden.

Leistungsstarker Doppelmotor-Servoantrieb, 
eine sehr steife Tischplatte, ein über Spindel 
verstellbarer Reitstock, Rollenführungswa-
gen für präzise Positionierung des MultiMo-
de-Schweißkopfes, Schweiß- und Positionier-
regler zeichnen diese Schweißanlage aus, um 
die besten Schweißergebnisse zu erreichen.

Der HAANE welding systems MultiMode UP 
Prozesse ist eine sehr gute Wahl, wenn es um 
kleine Durchmesser mit großen Wanddicken 
und schmalen Fugen geht. Sie können zum 
Beispiel ein 4,0 mm Draht für die Wurzel und 
die Hot-Passes zwecks eines guten Einbrandes 
und eines einfachen  Schlackeabganges nut-
zen, um dann leicht, einfach und schnell umzu-
schalten auf 2x2,0 mm Draht für eine Optimie-
rung der Abschmelzleistung in den Fülllagen.

Es gibt verschiedene Gründe 
Auftragschweißen in Rohren 
durchzuführen.

Ein Grund dafür ist, dass erosive 
Medien oder Kavitationen das 
Rohr- oder Ventilsitzmaterial zer-
stören. Um die Lebensdauer sol-
cher Komponenten zu erhöhen, 
ist eine harte Oberfläche durch 
Schweißen zu schaffen, Panzern, 
eine gute Methode.

Ein weiterer Grund ist, dass die 
Medien, die durch das Rohr ge-
hen, Korrosion erzeugen und das 
Rohrmaterial zerstören können. 
Hier ist die Verwendung von plat-
tierten Rohren eine gute Option. 
CLAD-Rohre kombinieren zwei 
Eigenschaften: Korrosionsbe-
ständigkeit und sehr gute mecha-
nische Eigenschaften mit einem 

Kostenvorteil gegenüber festen / 
reinen CRA-Rohrmaterialien.

Wenn solche CLAD-Leitungsroh-
re hergestellt werden, muss die 
geschweißte Längsnaht mit den 
gleichen guten CRA-Eigenschaf-
ten ausgestattet sein wie die me-
tallurgische Plattierung oder der 
Inliner im Inneren des Rohres.

HAANE welding systems liefert 
Komplettsysteme für diese Ar-
beiten, die mit dem WIG- und 
Elektroschlacke-Bandplattier-
verfahren (ESW), Langnähte an 
Schlitzrohren sowie Rundnähte 
an Doppelstationen (DJ) aus-
führen. Prozesse, die wir für das 
Auftragsschweißen in Rohren 
verwenden, sind: ESW Elektro-
schlackeplattieren, WIG, GMAW, 
Open Arc
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HAANE welding systems bietet Machbarkeitsstudien und komplet-
te Hallen- und Werkslayouts für Ihre neu geplante oder reorgani-
sierte Fertigungslinie an. Und wir können dies auch realisieren. 

Wir liefern schlüsselfertige Lösungen inklusive der gesamten Aus-
rüstung, die für Ihren Fertigungsprozess benötigt wird, vom Blechzu-
schnitt bis hin zu NDT-Prüfgeräten mit allen Fertigungsschritten da-
zwischen.
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Daten Dokumentation  
und Pipe Track & Trace System

Die Erfassung, Analyse und Speicherung von Pro-
zessdaten ist für das Qualitätsmanagement ein 
wichtiger Baustein. Die zusätzliche Einbeziehung 
von Bauteil- und Maschinendaten gibt der Produkti-
onsplanung und der Instandhaltung (Condition Mo-
nitoring) weitere, wichtige Hinweise, eine Vorstufe 
zu Industrie 4.0.
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H A A N E T R AC K & T R AC E F O R P I P E P R O D U C T I O N
HAANE Track & Trace for Pipe Production

Wenn jetzt noch diese Daten aus allen beteiligten, verschiedenen Pro-
duktions- Einzelprozessen unter Einbeziehung einer jeweiligen Bedien-
erkennung auf ein einzelnes, identifizierbares Bauteil bezogen werden 
können, erhält man einen idealen Produktionsverfolgungs-Baustein.

Jedoch gibt es in der existierenden Produktion meist einen sehr heteroge-
nen Maschinenpark mit Anlagen unterschiedlichster Art und unterschied-
lichsten Alters. Hier eine Ankopplung der jeweiligen Maschinendaten im 
Sinne einer Vernetzung, einer Interoperabilität zu schaffen, ist eine beson-
dere Herausforderung.

HAANE welding systems und KLANN Automatisierungstechnik bieten mit 
dem Pipe Track & Trace System eine solche Funktionalität an.

T R ACK & 
T R ACE 

SYS TE M



Wenn Sie einen Prozess in Ihrer Produktion abseits 
vom Mainstream optimieren möchten, aber dies auf je-
den Fall vertraulich behandeln möchten: Bitte kontak-
tieren Sie uns!

» �Wir sind der richtige Partner für  
Ihre individuellen Herausforderungen.

» �Wir sind kompetent und diskret, und wir wissen,  
wie wir mit einer Vertraulichkeitsvereinbarung  
umzugehen haben.

» �Wir können Ihnen helfen, alles rund um  
Ihren Produktionsprozess zu optimieren.

» �Wenn Sie eine spezielle Lösung benötigen, lassen Sie 
es uns wissen - unsere Experten finden eine Lösung!
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Wir präsentieren Ihnen einige unserer renommierten Kunden:

» Aker Solutions AS, Norway

» Allseas Engineering bv, The Netherlands

» Arcelor Projects Spiral Mill Bv, The Netherlands

» Berg Steel Pipe Corporation, USA

» Bharat Heavy Electricals Ltd., India

» Böhler Schweißtechnik Deutschland GmbH, Germany

» Caterpillar Global Mining HMS GmbH, Germany

» Corinth Pipeworks s.A., Greece

» Essar - Hazira Pipe Mill Limited, India

» Europipe GmbH, Germany

» Federal Institute for Materials Research and Testing, Germany

» FST Industrie GmbH, Germany

» Jindal SAW Ltd., India

» OSX Construção Naval S.A., Brazil

» PSL Ltd., India

» PSL North America, USA

» Salzgitter Mannesmann Großrohr GmbH, Germany

» Maschinenbau Scholz GmbH & Co. KG, Germany

» Siemens AG, Germany

» Sempell AG, Germany

» SIF Group b.v., The Netherlands

» Sulzer Metco AG, Switzerland

» Ümran, Turkey

» VandeGrijp Bv, The Netherlands

» Welspun Gujarat Steel Pipe Ltd., India
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AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

» Automation und Antriebssysteme 
» Automatisierung von Walzwerken und Banderzeugungsanlagen 
» Um- und Aufrüstungen von Produktionsanlagen 
» Steuern, Regeln und Automatisieren von Produktionsanlagen 
» Hard- und Software Engineering 
» Montage, Inbetriebnahme, Service 
» Sicherheitstechnik

 
ENGINEERING GMBH

Kotten Büsken 37 
46325 Borken-Weseke 
Germany

 

iSAM-HWS India · Private Limited 
Mumbai – India

iSAM HWS Holding GmbH 
Mülheim an der Ruhr · Germany
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KOO PE R ATI O N E N, 
BE T EIL IGU NGEN 
& H Ä NDL ER  
W E LT W E IT

HA ANE WELDING SYSTEMS

BRASIL

Representacoes e Consultoria Ltda.,  
BR-Vinhedo, Sao Paulo  
Herbert Puhl  
infobra@haane.de 

EGYPT

Karas for Commercial Agents, Cairo  
Nasser Zarif  
infoegy@haane.de 

INDIA

iSAM HWS India Private Limited, Mumbai  
infoind@haane.de

 
NORWAY

ThemoCut AS, NO-Larvik  
Fredrik Roe  
infonor@haane.de
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S C H W E I S S E N / S C H N E I D E N / H A N D H A B E N

S C H W E I S S A U T O M AT I O N -  I N N O VAT I V E U N D M A S S G E S C H N E I D E R T E L Ö S U N G E N

HAANE welding systems
Kotten Büsken 37
46325 Borken-Weseke
Germany

Fon	 +49 (0) 28 62 - 58 98 - 0
Fax	 +49 (0) 28 62 - 58 98 - 164

info@haane.de
www.haane.de


