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3D-Profilschneiden

Zukunftslésungen fur
optimierte Prozesse
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Vom Pionier zum innovativen Problemloser im
3D-Schneiden und Schwei3en

Innovative Technologien, intelligente Software,
robuste Bauweise und modernes Design — das sind
die vier Eckpfeiler unseres Maschinenbaus ,,made

in Germany“. An den deutschen Standorten Opla-
den und Erkelenz produzieren wir 3D-Profilorenn-
schneidmaschinen fur Rundrohre, Behalter, Klop-
perbdden, Vierkantrohre und Stahltrager fur héchste
Anforderungen in der metallverarbeitenden Industrie.
Die Maschinen und unsere Softwareldésungen sind
in allen Segmenten des thermischen Schneidens

im Einsatz und bilden die erste und wichtigste Stufe
eines modernen Fertigungsprozesses.

Eine hohe Qualitat in der Verarbeitung und die lang-
jahrige Erfahrung unserer Mitarbeiter garantieren
ganzheitliche Losungen, wenn es um komplexe
Schneid- und SchweiBaufgaben geht — weltweit.

B Historie
Muiller Opladen ist ein Traditionsunternehmen
des deutschen Maschinenbaus und blickt seit
der Grindung im Jahr 1919 auf eine fast hun-
dertjghrige Geschichte zurlck.
2023 wurde Mdller Opladen aus strategischen
Grinden von der Firma Voortman Gbernommen

Montage in Opladen

B Philosophie
Ausgerichtet auf die Bedlrfhisse unserer Kunden,
bieten wir individuell zugeschnittene Losungen.
Dazu gehdrt auch die partnerschaftliche Betreu-
ung unserer Kunden Uber den gesamten Lebens-
zyklus der Maschinen hinweg.

B Forschung & Entwicklung
Gemeinsam mit unseren Kunden entwickeln
unsere Ingenieure in Deutschland und den USA
kontinuierlich neue Lésungen. Umfassende Erfah-
rungen auf den Gebieten der CAD-Konstruktion,
der Softwareprogrammierung, der elektro-
technischen Steuerungsentwicklung, der Iso-
metrie und der anwendungsorientierten Schneid-
und SchweiBverfahren stellen dabei sicher, dass
unsere Technologien zu jeder Zeit ,state of the
art” sind.

H Service
Mehr als tausend Maschinen in 72 L&ndern zei-
gen im taglichen Einsatz die Zuverlassigkeit unse-
rer Produkte. Unsere Servicestltzpunkte in
Deutschland, den USA, Russland, den Vereinig-
ten Arabischen Emiraten, Indien, Singapur und
Brasilien gewdhrleisten eine direkte Kommunika-
tion sowie die Verfugbarkeit unserer Maschinen.
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B 3D-Profilbrennschneidmaschinen
Seit die erste mechanische Autogenrohrprofil-
brennschneidmaschine mit 3 Achsen in den fri-
hen 1950er Jahren gebaut wurde, wird diese
auch heute noch kontinuierlich weiterentwickelt.
Heute sind unsere mit bis zu 9 CNC-Achsen
ausgestatteten Maschinen in der Lage, sowonhl
Rundrohre, Behélter, Klbpperbdden, als auch
Vierkantrohre sowie Stahltrager zu schneiden.
Die Maschinen der aktuellen Generation werden
heute vor allem mit Plasmaschneidtechnik und
effizienten Materialhandlingsystemen (Logistik)
ausgestattet. Unsere Softwareldsungen fur die
gesamte Prozessplanung und -steuerung um das
Schneiden der verschiedenen Bauteile herum
sowie fUr den Datenaustausch zwischen
Maschine und CAD/CAM-Systemen optimieren
im Sinne von Industrie 4.0 den Fertigungspro-
zess auf Kundenseite.

Schneidkopf einer Rohrprofilbrennschneidmaschine
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MaBgeschneiderte Losungen
fur internationale Branchen

Sie finden uns Uberall, wo Rohre, Behélter, Stahltra-
ger und sonstige Bauteile fUr die metallverarbeiten-
de Industrie thermisch dreidimensional geschnitten
oder geschweiBt werden. Aufgrund unserer flhren-
den Stellung im Segment der 3D-Rohrprofilbrenn-
schneidmaschinen bedienen wir unsere Kunden auf
allen 5 Kontinenten in den Branchen:

Offshore Anlagenbau: Plattformenbau
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Windkraftanlagenbau

Stahlbau

Stahlbau

Behélterbau
Schiffbau

Offshore Anlagenbau
Windkraftanlagenbau

Rohrleitungs- und Prozessanlagenbau

Allgemeiner Anlagenbau

Nachfolgend sind einige unserer Uber 1.000
Kunden aus 72 Landern aufgefuhrt.

Ausgewdhlte Lander
Referenzkunden

Aker Solutions Norwegen
COOEC China

Dragados Mexiko, Spanien
Keppel Group Singapur

Larsen & Toubro

Indien, Katar, Oman,
Saudi Arabien, VAE

Saipem Brasilien, ltalien, Kana-
da, Kongo, Nigeria

Sonamet Angola, Nigeria

Techint Brasilien

Bilfinger Mars Offshore Polen

Cimtas Turkei

Dragados Spanien

Navacel Spanien

ST3 Polen

Steel Engineering Schottland

Tata Steel England

Vitkovice Power Tschechische Republik

Engineering

Afcons Indien

Cimolai Italien, Venezuela

Cimtas Celik Turkei

Eiffage Metal Frankreich

Kurganstalmost Russland

Stahlrohr Deutschland

Unger Steel Osterreich, VAE

Zamil Steel Saudi Arabien




Behilterbau

Schiffbau

Allgemeiner Anlagenbau
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Ausgewabhlte Lander

Referenzkunden

Alstom Deutschland

Cairn Indien

CBa&l USA

Enerfab USA

GEA Deutschland, USA

Piping Systems USA

Ponticelli Frankreich, Nigeria

Tranter China, Deutschland,
USA

Brask USA

Chart Energy USA

Eferest Deutschland

Enegy Weldfab USA

North Shore USA

Nuovo Pignone [talien

Suncore Kanada

Vilmar Ruménien

Bay Shipbuilding USA

Cochin Shipyard Indien

GSl China

HDW Deutschland
IHC Merwede Niederlande
Nakilat Katar
Samsung Sudkorea
Thoma-Sea USA

Arcelor Mittal Luxemburg

Bombardier

Deutschland

Bornemann Pumpen

Deutschland

Gottwald Port

Deutschland

Technology
KSB Deutschland
Siemens Deutschland

Th. Witt Kaltetechnik

Deutschland

Tyco Waters

Australien
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Komplettes Portfolio fur
anspruchsvolle 3D-Schneidaufgaben

Wir bieten unsere thermischen 3D-Profilorennschneid- Die CNC-Achsen einer Rohrprofilborennschneidma-

maschinen in den Baureihen MO Compact, MO Clas-
sic und MO Heavy-Duty an. Die priméar auf Rohre

schine kdnnen sich wie folgt zusammensetzen:

1.

Rotation des Werkstlcks im Spannfutter (Y-Achse)

ausgerichteten Maschinen der Baureihen MO Com- 2. Langsbewegung des Schneidkopfes entlang der

pact, MO Classic und MO Heavy-Duty basieren auf Werkstlckachse (X-Achse)

einer makrogesteuerten oder unserer frei program- 3. Pendelbewegung des Schneidkopfes (B-Achse)

mierbaren Software, so dass sich die Maschinen 4. Rotation des Schneidkopfes (C-Achse)

Uber bereits bestehende Schnittmakros oder Uber 5. Hoéhenanpassung des Schneidkopfes durch ein

CAD/CAM-Systeme programmieren lassen. Messsystem im Fall von Oberflachenabweichun-
gen am Werkstlck (Z-Achse)

In Bezug auf die Schneidverfahren sind sowohl das 6. Regelung des Schneidbrennerabstands in

Plasma- als auch das Autogenschneidverfahren vor- Abhangigkeit vom Schneidbrennerneigungswin-

gesehen. Die wesentlichen Unterschiede zwischen kel wahrend des Schneidprozesses (W-Achse)*

den einzelnen Baureihen sind der Tabelle auf den fol- 7. Querbewegung des Schneidkopfes 90° zur

genden Seiten zu entnehmen.

*%

Werkstlckachse versetzt (V-Achse)*™

VerflUgbar fur die Baureihen MO Compact,
MO Classic und MO Heavy-Duty
Verflgbar fir die Baureihe MO Classic

Rohrprofilbrennschneidmaschine MO Compact mit
6 CNC-Achsen fiir Rundrohre
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Rohrprofilbrennschneidmaschine MO Classic mit
7 CNC-Achsen fiir Rundrohre und fiir Vierkantrohre

Rohrprofilbrennschneidmaschine MO Heavy-Duty
mit 6 CNC-Achsen fiir Rundrohre und fiir Klépper-
béden
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Vergleich der wesentlichen technischen Merkmale der Baureihen
MO Compact, MO Classic und MO Heavy-Duty

Anwendungsbereiche: Werkstatten/Baustellen
Transportabilitat: Transportabel, Stationar
Maximale Aufnahme Rohrlange in mm: 12.000
Maximale Aufnahme Rohrgewicht in kg: 4.000

Minimal zu schneidender Rohrdurchmesser in mm: 50

Maximal zu schneidender Rohrdurchmesser in mm: 914

Maximale Traglast eines Rohrwagens in kg: 2.500
Schneidbarkeit Rundrohre: X

Schneidbarkeit Kone: -
Schneidbarkeit Vierkantrohre: -

Schneidbarkeit Trager: -

Schneidbarkeit Kldpperbdden: -
Schneidbereich hinter dem Spannfutter: -
Automatische Werkstucklogistik: -

Maximale Anzahl der CNC-Achsen: 6
Antriebsauslegung der CNC-Achsen: Standard
Rohrabtastung: Elektromechanik
Konstruktion Brennerwagenfahrbahn: Séaulenkonstruktion

Fahrbare Bedienerplattform: -

Hohenverstellung Bedienerplattform: -

Brennerflhrungssystem: Azimut-Schneidkopf
Autogenschneidtechnik: X
Maximal schneidbare Wandstarke Autogen in mm: 60
Maximaler Brennerneigungswinkel Autogen in °: 60

Automatisches Gaskontrollsystem Omniflow: -

Plasmaschneidtechnik: X

High-Definition Plasmaschneidtechnik: -

Minimal schneidbare Wandstarke Plasma in mm: 1

Maximal schneidbare Wandstarke Plasma in mm: 35

Maximaler Brennerneigungswinkel Plasma in °: 45

Kommunikationsschnittstelle Maschine zu Plasmaanlage:
Schnittwinkelkorrektur:
Startpunktoptimierung:

Anstechautomatik und Anstechoptimierung:

X
X
X
Fugenkompensation: X
X
X

Bibliothek mit Standardschnittmakros:
Bibliothek mit Spezialschnittmakros: -

Freiprogrammierbare Softwarearchitektur: -

Arbeitsvorbereitungssoftware: X
Verschachtelungssoftware: X
CAD/CAM-Software: X
Plasmamarkiersystem: -
Airscriber Beschriftungs- und/oder Markiersystem: X

Tintenstrahlbeschriftungs- und/oder Markiersystem: -

Etikettendrucksystem: X

* Glltig fur Maschinen bis zu einem Rohrdurchmesser von 1.220 mm
*Nur gultig far Maschinen bis zu einem Rohrdurchmesser von 2.032 mm
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MO Classic MO Heavy-Duty
Industrie Industrie
Stationar Stationar

24.000 24.000
20.000 40.000
50*/80 200
2.032 4.064
7.500 15.000

X X

X X

% R

X X

X X

X -

7 6
Hochdynamik Hochdynamik
Elektromechanik, Laser Elektromechanik, Laser

Séaulen- oder Bodenkonstruktion Bodenkonstruktion
X X
- X

MP-Schneidkopf MP-Schneidkopf

X X

150 180
70 70
X
X
X
1

80 80
45 45
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
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Wirtschaftliche Kompaktanlagen

fur kleinere Rohre

Bei der MO Compact-Baureihe handelt es sich um standardisierte, kompakte Maschinen fir Rundrohre mit
den wesentlichen Basisfunktionen bis zu einem Durchmesser von 914 mm und bis zu einem Rohrgewicht von
4 Tonnen. Die Maschinen sind alle mit 6 CNC-gesteuerten Achsen ausgestattet.

Detaillierte Informationen werden auf Anfrage zugestellt.

MO 400/6 Compact

mit 6 CNC-Achsen flr Rundrohre mit einem
maximalen Durchmesser von 406 mm inklusive
Transportranmen, Plasmaschneidanlage Kjell-
berg PA-S45 W, hdhenverstellbarem Spannfut-
ter und in der Hohe fixen Rohrwagen

10

MO 900/6 Compact

mit 6 CNC-Achsen flr Rundrohre mit einem maxi-
malen Durchmesser von 914 mm inklusive Plas-
maschneidanlage Hypertherm, Autogenschneidsys-
tem, héhenverstellbarem Spannfutter, manuellem
Kugelrollgang und Niederhalter



S

voortman

MULLER OPLADEN

Gewicht Standardmaschine in kg: 4.500 5.000 5.500 6.000
Anzahl der CNC Achsen: 6 6 6 6
Max. WerkstUuckgewicht in kg: 4.000 4.000 4.000 4.000
Min. - max. spannbarer 50 - 406 50 - 610 50 - 812 50 - 914

Rohrdurchmesser in mm:

Max. Spannfutterdurchgang in mm:

Min. - max. spannbares MaR
fUr Vierkantrohre in mm:

Min. - max. spannbare Breite fur
Stahltrager in mm:

Min. - max. spannbarer Durchmes-
ser fur Kldpperbdden in mm:

Min. - max. schneidbare
WerkstUcklange in mm:*

300" - 12.000

300" - 12.000

300" - 12.000

300" - 12.000

Min. - max. Wandstérke

zum Schneiden mit 5-60 / 5-35 5-60/ 5-35 5-60/ 5-35 5-60 / 5-35
Autogen / Plasma in mm:*
Max. Brennerneigungswinkel

gung +/- 60 / 45 +/- 60 / 45 +/- 60 / 45 +/- 60 / 45

Autogen / Plasma in °:***

*

Bei vertikaler Brennerstellung

*k

Mit Zusatzspannvorrichtung bis zu 50 mm (abhangig von Rohrparametern)
*** Bis zu 55° beim Einsatz spezieller Plasmaschneidanlagen

11
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Einmalige Kombinationsmoglichkeiten
fur verschiedenste Werkstucke

Die MO Classic-Baureihe bezieht sich in erster Linie auf unsere klassischen Maschinen fir Rundrohre mit
einem maximalen Durchmesser bis zu 2.032 mm und bis zu einem Rohrgewicht von 20 Tonnen. Weiterhin
eignet sie sich fur Vierkantrohre (Quadrat- und Rechteckrohre) und fur Kiépperbdden. Die maximalen Dimensi-
onen sind der Tabelle mit den technischen Daten zu entnehmen.

Die technologisch komplexen Maschinen kénnen aufgrund zahlreicher technischer Optionen individuell an die
speziellen Bedurfnisse unserer Kunden angepasst werden. Die jeweiligen Maschinen der MO Classic-Baureihe
kénnen mit bis zu 7 CNC-Achsen ausgestattet werden. Die 7. CNC-Achse ist fUr das Schneiden von Vierkant-
rohren notwendig.

Detaillierte Informationen werden auf Anfrage zugestellt.

MO 600/6 Classic

mit 6 CNC-Achsen flir Rundrohre mit einem
maximalen Durchmesser von 610 mm inklu-
sive Plasmaschneidanlage Kjellberg HiFocus
360i, Autogenschneidsystem, stationdrem
Mehrpunktabsaugsystem, héhenverstellbarem
Spannfutter und in der Hohe fixen Rohrwagen

MO 1200/7 Classic

mit 7 CNC-Achsen flr Rundrohre mit einem
maximalen Durchmesser von 1.220 mm und fur
Vierkantrohre mit maximal 420 mm x 420 mm
inklusive Plasmaschneidanlage Kjellberg HiFo-
cus 360i, Autogenschneidsystem, héhenver-
stellbarem Spannfutter und in der H6he fixen
Rohrwagen

MO 1500/6 Classic
mit 6 CNC-Achsen flr Rundrohre und Klépperbd-
den mit einem maximalen Durchmesser von 1.524

ik

mm inklusive Plasmaschneidanlage Hypertherm iy
HPR400XD, Autogenschneidsystem, stationdarem —[

Mehrpunktrauchabsaugsystem, 7 Dlsen Tintenstrahl- | |
beschriftungs- und Markiersystem und verstellbaren X

Scherenrohrwagen

12
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Gewicht Standardmaschine in kg: 7.000 9.000 11.000 13.000
Anzahl der CNC Achsen: 6-7 6-7 6-7 6-7
Max. Werkstick icht (R h
Max. Werksttickgewicht (Rundrohr) 12.000 12.000 15.000 20.000
in kg:
Min. - max. spannbarer
) 50 - 610 50 - 1.220 80 - 1.524 80 - 2.032

Rohrdurchmesser in mm:
Max. futterdurch
! ax. Spannfutterdurchgang 400 650 950 950
in mm:
Min. - max. spannbares Maf 100 x 100 / 100 x 100 / 100 x 100 / 100 x 100 /
fur Vierkantrohre in mm: 240 x 240 420 x 420 640 x 640 640 x 640
Min. - max. spannbare Breite fur
Stahltréager in mm:
Min. - . Durch -

in. - max. spannbarer Durchmes 400 - 610 400-1.220  400-1.524 400 - 2.032

ser flr Kldpperbdden in mm:

Min. - max. schneidbare
Werkstucklange in mm:*

300" - 24.000

300" - 24.000

300" - 24.000

300" - 24.000

Min. - max. Wandstarke

zum Schneiden mit 5-150/ 1-80 5-150/ 1-80 5-150/ 1-80 5-150/1-80
Autogen / Plasma in mm:*
Max. B i inkel

ax. ETennemeigungswinie +/-70/ 45 +/-70/ 45 +/-70/ 45 +/-70/ 45

Autogen / Plasma in ©; ***

*

Bei vertikaler Brennerstellung

*x

Mit Zusatzspannvorrichtung bis zu 50 mm (abhéngig von Rohrparametern)
*** Bis zu 55° beim Einsatz spezieller Plasmaschneidanlagen

13
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Robuste Anlagen
far groBe und schwere Rohre

Mit der MO Heavy-Duty-Baureihe bieten wir unseren Kunden Maschinen fir Rundrohre und/oder fir Klépper-
bodden mit einem maximalen Durchmesser bis zu 4.064 mm und bis zu einem Rohrgewicht von 40 Tonnen.
Die technologische Ausfiihrung orientiert sich an der MO Classic-Baureihe. Aufgrund der groBen WerkstUck-
dimensionen und -gewichte sind die Maschinen dieser Baureihe sehr massiv gebaut. Die Maschinen sind alle
mit 6 CNC-gesteuerten Achsen ausgestattet.

Detaillierte Informationen werden auf Anfrage zugestellt.

MO 2500/6 Heavy-Duty

mit 6 CNC-Achsen fur Rundrohre mit einem maxi-
malen Durchmesser von 2.540 mm inklusive Auto-
genschneidsystem, fixem Spannfutter und héhen-
verstellbarem, hydraulischem Rohrwagen

miller opladen

[

""""""

MO 4000/6 Heavy-Duty RD
mit 6 CNC-Achsen flr Rundrohre und
fur Kldpperbdden mit einem maxima-

len Durchmesser von 4.064 mm inklusive
Plasmaschneidanlage Hypertherm HPR
400, Autogenschneidsystem, héhen-
verstellbarem Bedienstand, kippbarem
Spannfutter und hydraulischen Scheren-
rohrwagen

14
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Gewicht Standardmaschine in kg: 18.000 22.000 24.000 28.000
Anzahl der CNC Achsen: 6 6 6 6
Max. Werkstlickgewicht (Rohr) i
kgéx erkstlickgewicht (Rohr) in 40.000 40.000 40.000 40.000
Min. - max. spannbarer
) 200 - 2.032 200 - 2.540 200 - 3.048 200 - 4.064

Rohrdurchmesser in mm:
Max. Spannfutterdurchgang in mm: 950 1.200 1.200 1.500
Min. - max. spannbares Maf i ) ) )
fUr Vierkantrohre in mm:
Min. - max. spannbare Breite fur
Stahltréager in mm:
Min. - . Durchmes-

in. - max. spannbarer Durchmes 400-2.032  400-2.540 400 -3.048 400 - 4.064
ser fUr Klépperbdden in mm:
Min. - rrlax."sohn.e|dbare 300 - 24.000 300 - 24.000 300 - 24.000 300 - 24.000
Werkstlcklange in mm:*
Min. - max. Wandstarke
zum Schneiden mit 5-180/ 1-80 5-180/1-80 5-180/ 1-80 5-180/ 1-80
Autogen / Plasma in mm:*
Max. B i inkel

ax. ETennemeigungswinie +/-70/ 45 +/-70/ 45 +/-70/ 45 +/-70/ 45

Autogen / Plasma in °:

* Bei vertikaler Brennerstellung

15
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Umfassende Software-Unterstitzung
fur prozessorientierte Fertigung

Unsere Softwareldésungen fir Maschinen und Pro-
zesse gestalten Produktionsablaufe unserer Kun-
den effizienter — daher sind unsere Maschinen zum
thermischen Schneiden von 3D-Konturen keine
Insellésungen, sondern Bestandteile einer aufeinan-
der abgestimmten Prozesskette.

Uber unsere CAM-Module erreichen wir die Anbin-
dung unserer Maschinen an vor- und nachgelager-
te Arbeitsablaufe. Daraus ergibt sich eine deutliche
Reduzierung von Fertigungszeiten, Materialkosten

und Fehlern.

Die Software Corobs PLUS® und/oder die makro-
basierte Software Corobs® sind die Basis flir die
Maschinenbaureihen MO Compact, MO Classic
und MOB Heavy-Duty.

Automatically
Track Job Status

Automatically
Nest On Pipe

Loao -
Machine

Beispiel: CAD/CAM-System

16

B MOCAM® CAD/CAM-System
fiir die Baureihen MO Compact,
MO Classic und MO Heavy-Duty

Corobs PLUS® ist ein umfassendes CAD/CAM-
System. Damit lassen sich zahlreiche Schnitt-
geometrien modellieren, mehrere an einem Rohr
zu schneidende Konturen verschachteln, eine
oder mehrere Maschinen mit Schneidaufgaben
unter Bertcksichtigung der jeweiligen Maschi-
nenkapazitat bestiicken, aktuelle Arbeitspro-
zessstufen an den Maschinen verfolgen sowie
Schneidzeiten und Verbrauchskosten berech-
nen und aufzeichnen.

Weiterhin bietet Corobs PLUS® ein umfangrei-
ches Reporting zu nachgelagerten Kalkulations-
oder Dokumentationszwecken. Corobs PLUS®
kann als eigenstandiges Softwaresystem flr die
Modellierung von Rohren oder durch den Import
von Zeichnungen aus einer Vielzahl von CAD
Softwaresystemen vollstandig in den Arbeitsab-
lauf eines Unternehmens integriert werden.

Corobs PLUS® stellt eine Vielzahl von Daten

in SQL-Formaten zur Verfligung, die sowohl

in Microsoft Excel oder in andere Systeme flr
Berichtszwecke als auch in ERP-Systeme oder
andere Datenbanken Ubertragen werden kén-
nen. Grundsétzlich wird Corobs PLUS® an der
Maschine und in den Buros eingesetzt. CAD-
Konstrukteure und technische Zeichner impor-
tieren im BUro Arbeitsauftrdge, generieren zu
schneidende Bauteile und planen die Arbeits-
ablaufe. Maschinenbediener verschachteln die
Schnitte am Rohr und schneiden die Arbeitsauf-
tréage.
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B Corobs PLUS® Modellierungsmodul FLzMnE o nOOmECY X

ermdglicht die eigensténdige Erstellung von =
Schneidkonturen am Rohr, die in 3D-Ansicht
mit Vermassungskonturen dargestellt werden.

Das Corobs PLUS® Modellierungsmodul S O" __'-'-_ = @

Zunachst wird eine Schneidkontur, beispielswei- e
se ein Sattelschnitt, ausgewahlt. AnschlieBend
sind wenige Parameter in eine vorgegebene
Maske einzugeben, aus der das Programm die
Schneidkontur automatisch erstellt. Wiederkeh-
rende Schneidkonturen kénnen anschlieBend
einfach dupliziert werden.

N

Beispiel: Modellierungsmodul

B Corobs PLUS® CAD-Importmodul

Corobs PLUS® importiert Bauteile und komplet-
te Konstruktionen aus gangigen CAD-Systemen
wie beispielsweise Acorn, AutoDesk, Aveva,
BoCAD, COMPRESS, Intergraph, Pro CAD, Pro
Engineer, Ship Constructor, Solid Works oder
Tekla Structures. MaBgeschneiderte Import-
Lésungen fur spezielle CAD-Systeme kénnen
mit dem Kunden gemeinsam entwickelt werden.

FosEss aaanaenanes
[AREMMENRA N RN
{20600000000000000

Beispiel: CAD-Importmodul

B Corobs PLUS® Verschachtelungsmodul oM -mvu® R

Nachdem alle zu schneidenden Bauteile ent-
weder modelliert oder alternativ importiert wor- e
den sind, verschachtelt Corobs PLUS® auto- e
matisch mit einem einzigen Befehl die Reihen-
folge der zu schneidenden Bauteile am Rohr.
Dieser Algorithmus zur optionalen Verschnit-
toptimierung kann den Materialverbrauch bis

zu 10 % reduzieren. Die einzelnen zu schnei-
denden Rohrstlcke werden in 3D-Ansicht auf
dem Monitor dargestellt. Wahrend des Schneid-
prozesses kénnen sowohl der Maschinenbedie- L

FEEILL ORI T

ner als auch alle anderen Personen, die Corobs
PLUS® im BUro einsetzen, den Schneidfortschritt
an der Maschinen verfolgen. MCorobs PLUS®
sieht auch ein Softwaremodul vor, dass Infor-
mationen fUr jedes Bauteil automatisch auf Eti-
ketten druckt.

Beispiel: Verschachtelungsmodul
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Fagetar2

importStp2 vz

Machine name Muller Opladen BMP / HPR 260

Profile format RO1325"13
Material sT

Beam part Loss Parts list

Reference  CNC Quantity Length Weight Length Weight %  # Reference  Quantity Length
Mosangsrad 24 00D 1 12,000 04752 5,080 251535 ADE 1 BPRIOO00HD 3 2000

Machine name

Muller Opladen 6MP / HPR 260

Profile format RO16E*10
Material ST

Beam part Loss Parts list
Reference  CNC  Quantity Length  Weight Length  Weight % 4 Reference  Quantity  Length
Nestings 02625 00230 1 12,000 68 45 e 4093 TAM 1 BPRTOONGS 3

Machine name

Muller Ogladen EMP / HPR 260
Profile format RO184°7.1
Material ST

Beam part Loss Parts list
Reference CNC Quantity Length Weight Length Weight % # Reference Quantity Length

Mestings 0 26-26  O0F31 1 12,000 *208 0,458 34162 BTA3 1 BPRTOO0GM 541

Corobs PLUS® und SQL-Datenbanken

COROBS V5.5 6194 Show NC Data
5.5.7460.36046
Offline Version

miiller opladen
11.02.2020 16:48:23

Program: Nested Parts [ Cust: unknownProject - Pro): ZS81_ACAD2013.dwg /

@B Q4000

‘u

Beispiel: Makro-Schnittprogrammierung
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H Corobs PLUS® und SQL-Datenbanken

Corobs PLUS® setzt auf SQL Datenbanken auf.
Diese Datenbanken beinhalten eine Vielzahl
von Daten flr die Verarbeitung in ERP-Syste-
men oder fUr die Erstellung von Ablaufplanun-
gen, Bestandskontrollen und kundenbezogenen
Berichtswesen.

Unsere Kunden verbinden daher haufig Corobs
PLUS® mit deren ERP-System, ebenso mit
Microsoft Excel, um kundenbezogene aktuelle
Auswertungen hinsichtlich Kosten, Zeitplanun-
gen, Ablaufe, Bestandskontrollen und nachgela-
gerten Prozesse zu generieren.

B Corobs® Makro-Schnittprogrammierung
fiir die Baureihen MO Compact,
MO Classic und MO Heavy-Duty

Neben Corobs PLUS® ist auf dem Maschinen-
computer unsere Software Corobs® im Einsatz.
Diese ermdéglicht Uber die Auswahl von ver-
schiedensten Schnittmakros eine schnelle Vor-
bereitung einzelner Schnitte am Maschinen-
arbeitsplatz, die anschlieBend am Rohr direkt
geschnitten werden kdnnen.

Auf Seite19 sind die Standardschnittmakros
dargestellt, die mit jeder Maschine in Form einer
Bibliothek geliefert werden. Seite 20 zeigt eine
Auswahl von Sondermakros, die wahlweise und
unabhéngig vom Kundenbedarf oder der indus-
triellen Branche in die Bibliothek mit eingebun-
den werden koénnen.

Daruber hinaus bietet Corobs® viele Einstel-
lungsmdglichkeit in Bezug auf Schneidparame-
ter und sonstige ablaufbezogene Parameter, um
die einzelnen Schnitte in Abhangigkeit von der
Rohrbeschaffenheit und —qualitat im Einzelfall
zu optimieren. Diese Funktionen bietet Corobs®
auch im Fall der Nutzung von Corobs PLUS®,
da beide Softwaresysteme miteinander verbun-
den und aufeinander abgestimmt sind.
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Fertige Schnittmakros fir mehr Effiziens

R &

Sattel 90° aufgesetzt zentrisch Sattel 90° aufgesetzt exzentrisch Sattel < 90° aufgesetzt zentrisch ~ Sattel < 90° aufgesetzt exzentrisch

Durchdringung 90° Durchdringung 90° Durchdringung < 90° Durchdringung < 90°
aufgesetzt zentrisch aufgesetzt exzentrisch aufgesetzt zentrisch aufgesetzt exzentrisch

Sattel 90° eingesetzt zentrisch Sattel 90° eingesetzt exzentrisch Sattel < 90° eingesetzt zentrisch Sattel < 90° eingesetzt exzentrisch
Durchdringung 90° Durchdringung 90° Durchdringung < 90° Durchdringung < 90°
eingesetzt zentrisch eingesetzt exzentrisch eingesetzt zentrisch eingesetzt exzentrisch

Sattel-Doppelgehrung 90° Sattel-Doppelgehrung < 90° Schlitz zentrisch Schlitz exzentrisch
Durchdringung Durchdringung Gehrung 90° Gehrung < 90°
Doppelgehrung 90° Doppelgehrung < 90°
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Beispiele Sondermakros fir Schnittprofile

Mehrfach-Sattel 90° exzentrisch Mehrfach-Sattel < 90° zentrisch Mehrfach-Sattel < 90° exzentrisch

Ellbogen-Sattel zentrisch Ellbogen-Sattel exzentrisch Ellbogen-Sattel zentrisch Ellbogen-Sattel exzentrisch
achsversetzt achsversetzt

L
0

i)

Offshore-Sattel zentrisch Offshore-Sattel exzentrisch Offshore-Gehrung Durchdringungen Klépperboden
Sattel 90° aufgesetzt zentrisch Sattel 90° aufgesetzt exzentrisch Sattel < 90° aufgesetzt zentrisch Sattel < 90° aufgesetzt exzentrisch
variable Fase variable Fase variable Fase variable Fase

-
L

Kreuz-Durchdringung gerade Kreuz-Durchdringung winklig Gehrung 90° fir Kehinaht Gehrung < 90° fir Kehinaht

L

Gehrung Vierkantrohr Doppelgehrung Vierkantrohr Schlitze Vierkantrohr Sattel Vierkantrohr

i
\
4

Gehrung Trager Doppelgehrung Trager Ausklinkung Trager Sattel Trager

20
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Prozessorientierte Rohrlogistik
far 20% hohere Produktivitat

Eine automatisierte Handhabung der Werkstlicke mit
einer in das Maschinenkonzept integrierten Logistik
erhéht die Produktivitat unserer Maschinen deutlich.
Die nachstehende Darstellung zeigt einen typischen
automatisierten Materialfluss fur runde Rohre mit Be-
und Abladetisch, Schneidrollgang und Transport-
systemen. Das Rohr wird vom Beladetisch auf einen
Zufthrrollgang hinter dem Rohrspannfutter abgelegt.

Beispiel Watts Mueller
Schneidrollgang

Von hier aus wird es durch das Spannfutter auf den
Schneidrollgang vor dem Spannfutter gefahren, ein-
gespannt und geschnitten. Die profilierten Rohre wer-
den anschlieBend Uber einen Abfuhrrollgang auf den
Ablagetisch vor der Maschine abgelegt, um dort flir
die néchsten Bearbeitungsschritte vorgehalten zu
werden.

Darstellung eines typischen effizienten
Materialflusses fiir Rundrohre

21
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AuBer mit einer motorisierten Rollganglésung kén-
nen die Maschinen auch weiterhin mit konventio-
nellen Rohrwagen bis zu einem maximalen Rohr-
durchmesser von 4.064 mm und bis zu einer maxi-
malen Traglast von 15 Tonnen geliefert werden.
Bei der Auflage eines Rohres auf 2 Rohrwagen
kann das Rohr durch das Schieben der Rohrwa-
gen manuell oder motorisch verfahren werden. Die
Unterstltzungsrollen der Rohrwagen koénnen tber
eine Scherenverstellung manuell oder hydraulisch
in Abhangigkeit vom Rohrdurchmesser verstellt
werden.

Bis zu einem maximalen Rohrdurchmesser von 610
mm und einem maximalen Rohrgewicht von 2 Ton-
nen kdnnen Kugelrollgdnge eingesetzt werden, auf
denen das Rohr transportiert wird.

Motorisierter Kugelrollgang

Manueller Kugelrollgang

22

Motorisierter Rollgang fiir Rohre mit einem
maximalen Durchmesser von 1.524 mm und
einem maximalen Gewicht von 15 Tonnen

Rohrwagen fiir Rohre mit einem maximalen Durch-
messer von 1.524 mm und einem maximalen Gewicht
von 15 Tonnen. Rohrwagen mit motorisiertem Antrieb,
pneumatisch
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