transfluid
Die Lasung fur Rohre.

Danke fur thr Interesse!






Wer oder was st transflutd?
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Q Hamburg, 4h

Dusseldorf, 2h Q Qtransﬂuid

Q Frankfurt, 2h

Q Munchen, 6h
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Maschtnen fur die Rohrbearbettung
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Ingenteure




Softwareentwickler
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SPS Programmterer
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Make or buy?
Kompetenz bet gertnger Fertigungsttefe!




Unsere Produkte

t bend t form t cut

Rohrbiegemaschinen Endenumformmaschinen  Orbttale Rohrtrennanlagen

t motion t project

Automationssysteme  Software fiir die Rohrbearbeitung




Kommen wir zum Thema
etntetlige Schlauchfittinge spanlos formen.



Wenn wch die Menschen gefragt hatte,
was ste wollen, hatten ste gesaqt
schnellere Pferde.

Henry Ford



Wenn wch die Menschen gefragt hatte,
was ste wollen, hatten ste gesaqt
schnellere Pferde.

Henry Ford

So ahnlich war das vor 20 Jahren hter auch,
als tch den ersten aus etnem Rohr
geformten Fitting gezeigt habe!



Kommen wtr zum Thema!

Die 8 Schritte etner konventtonellen Fertigung
von etntetligen Hydraulik-5chlaucharmaturen.
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Automatenstahl kaufe
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Mehrspindel Drehautomaten - hohes Invest
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Mindestens 50% Abfall
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Erstmal gliihen um Giberhaupt biegen zu kénnen _ g
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Beschichten entsprechend teuer,

da nach Gewtcht berechnet wird

Ketne Standardmutter sondern drahten oder krimpen
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Versand entsprechend dem GEWlCht
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Was st besser?

Die wentgen Schritte etner Fertigung von etntetligen
Hydraultk-5chlaucharmaturen mtt transflutd.



Die funf Schritte zum Erfolg ohne Abfall:
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1. Zufiithren von Rohrzuschnitten




2. Anformen aller unterschiedlichen Dichtképfe




3. Zufiihren von kostenglinstigen Standardmuttern,

manuell oder automatisch tm Prozess




4. Formen aller unterschiedlichen Schlauchnippel
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Sehr homogener Matertalverlauf




Beschichten entsprechend Gewtcht bet erheblich

gertngerem Gewitcht als die gedrehte Armatur







Das sind die Maschinen um etn neues Zettalter
der Armaturenfertiqgung zu begtnnen:






Automatisch beladene Biegemaschtne bis 1°
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Kombtnationsmaschtne bis 1 zum Formen *
von Schlauchmppel und Dichtgeometrie 3
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Nun noch etn paar
transfluld Klasstker fur die Hydraultk:



Blegen von 6-42 mm
Schnetdringe aufziehen
37° bardeln

Entgraten




Blegen von 6-42 mm
Schnetdringe aufziehen
37° bordeln

Entgraten




CNC gesteuert vollautomatisch Biegen von 6-42 mm







