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Spoolvorfertigung Mittel- und Niederdruck.

Vorfertigung mit hochster Qualitat - FINOW Rohrsysteme.

Die FINOW Rohrsysteme GmbH fertigt
auf 3.700 m2 Hallenflache in Eberswalde
Rohre verschiedenster Nennweiten indi-
viduell nach Kundenwunsch vor.
Monatlich kénnen hier 150 t Mittel- und
Niederdruckrohrsysteme im Monat her-
gestellt werden. Insgesamt kann FINOW
auf eine Spool- und Rohrlagerflache von
7.000 m2 und einen Turmdrehkran (10 t)
sowie eine Lagerhalle fur Fittinge und
Formteile (700 m2) zurlickgreifen.

Zulassungen

§ 14 Kesselgesetz Ostereich / TUV Austria

m Herstellerqualifikation nach AD2000-WO, HPO,
HP100R, TRD201 und DIN EN ISO 3834

m Herstellerqualifikation zum SchweiBen von Stahlbauten

nach DIN 18800-7 Klasse D

Qualitdtsmanagementsystem DIN EN ISO 9001:2008

Druckgeréaterichtlinie 97/23/EG Modul H und H1

m Herstellung von Rohrleitungssystemen fiir kern-
technische Anlagen KTA1401-AVS D 100/50 [ AREVA

m ASME PP-Stamp, U-Stamp, S-Stamp

Plasmaschneiden.




Die FINOW Rohrsysteme GmbH baut auf die Zukunft: Der Fer-
tigungsbereich fiir Rohrleitungsspools wurde 2010 erweitert.
Zusatzlich investierte FINOW in hochmoderne und effiziente
Zuschnitt- und Fligetechnik. Bei uns kénnen Sie sich darauf
verlassen, dass nur Werkzeuge und Maschinen auf dem neues-
ten Stand der Technik zum Einsatz kommen.

Priifleistungen

In unserem eigenen Werkstofflabor fiihren wir mecha-
nisch-technologische Werkstoffpriifungen durch wie z.B.

m Zugversuche (Warmzugversuche)
m Kerbschalbiegeversuche

m Hartepriifungen

m Metallographie

Wir flhren umfangreiche zerstérungsfreie Prifungen
zur Gutesicherung mit eigenem Personal durch.

m OberfldchenriBprifungen MT und PT
m Durchstrahlungsprifungen
(eigene Rontgenbunkeranlage)
m Ultraschallpriifungen
m Ambulante Harteprifungen

Bild oben:
WIG-E-HandschweiBen.

Bild unten:
Fittinglager.




Zuschnitt nach MaR

Der Zuschnitt erfolgt nach den in der Arbeits-
vorbereitung generierten Programmdaten
auf einer CNC Plasmaschneidanlage fir
Rohre bis max. 12 m Lange. Sdmtliche Zu-
schnittsarbeiten wie Abldngen, SchweiB-
kantenbearbeitung, Stutzenlécher und
Sattelkurven werden mit dieser Maschine
teilweise in einem Arbeitsgang ausgeflhrt.
Insgesamt stehen bei FINOW fiinf verschie-
dene Anlagen fir den Zuschnitt bereit:
Eine Bandsige (Da (OD) max. 530 mm),
mehrere Autogenschneidgerite (Da (OD)
max. 1800 mm, s max. 30 mm), eine hyd-
raulische Tafelschere (Bleche bis 16 mm,
max. 3000 mm Breite) sowie zwei hydrau-
lische CNC-Plasmaschneidanlagen (Da (OD)
max. 1500 mm, s max. 60 mm bzw. Bleche
bis 30 mm, 6000 x 2000 mm).

Zum Anfasen verfiigt FINOW Uber ein Bohr-
werk (Da (OD) max. 1250 mm) und eine
CNC-Plasmaschneidanlage (Da (OD) max.
1500 mm, s max. 80 mm).

SchweiBBen von Hand oder maschinell

Neben dem Standard WIG/E-Hand-Schweil3-
verfahren kommt auf zwei Maschinen auch
das UP-SchweiBen fiir gréBere Rohrabmes-
sungen bzw. Wanddicken zum Einsatz. Da-
bei ist auf einer UP-Anlage das SchweiBen
von Rohren mit dem Da (OD) von 150 bis
860 mm maglich, auf einer zweiten Ma-
schine die Bearbeitung von Werkstlicken
mit einem Da (OD) von 600 bis 1800 mm.

Nachbehandlung und Prifung

Je nach Erfordernis bietet FINOW eine
Warmenachbehandlung, eine Qberflachen-
behandlung oder andere Verfahren an.
Zum Abschluss erfolgt die Priifung und
Abnahme der Spoolsysteme. Auch dieser
Schritt erfolgt, wie alle vorhergehenden,
im eigenen Hause und mit firmeneigenem
Personal. Dabei geht es insbesondere um
die Sichtpriifung von innen und auBen,
Oberflachenrissprifungen (PT oder MT)
und die Durchstrahlungsprifung. Dariiber
hinaus vermessen die FINOW-Spezialisten
komplexe geschweil3te Bauteile mit einer
3D-Lasermessmaschine.

UP-SchweiBen.

Warmenachbehandlung

Fir notwendige Warmenachbehand-
lungen wie Normalisierungsgliihen,
Lésungsgliihen, Anlassen und Span-
nungsfreigliihen stehen uns zwei
erdgasbeheizte Herdwagengliihéfen
mit folgenden Abmessungen und
Temperaturen zur Verfiigung.

m Herdwagengliihofen 1
max. Temperatur: 1200°C mit AT=+ 5K

max. Lange: 9,1m
max. Breite: 51 m
max. Hohe: 23 m
Chargenmasse: 16 t

m Herdwagenglihofen 2
max. Temperatur: 1200°C mit AT=+ 5K

max. Lange: 11,8 m
max. Breite: 6,5 m
max. Hohe: 3,15 m
Chargenmasse: 40t

Die digitale Ofensteuerung mit bis zu
24 Thermoelementen gewahrleistet
eine TemperaturgleichméaBigkeit am
Glihgut von AT = + 8 K.

Ortliche Warmenachbehandlungen
fuhren wir mit unseren mobilen
Widerstands- und Induktionsgliihan-
lagen durch.




Werkstoffe und SchweiBBverfahren.

Materialien fir jede Anforderung.
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