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Einmal quer durch Österreich – zwischen 
dem Headquarter in Schlins und unserem 
Werk in Mürzzuschlag liegen 618 km und 
ca. 6,5 Stunden Autofahrt.

In Mürzzuschlag, im Nordosten der Steiermark, 
produziert Erne Fittings seit 1988 Rohrverbin-
dungsstücke mittels der Kaltformgebung. Das 
Produktionsprogramm umfasst Rohrbogen, 
T-Stücke und Reduzierungen bis zu 12 Zoll aus 
den unterschiedlichsten Werkstoffen und er-
gänzt damit das Produktprogramm in Schlins.

Zu Beginn hatte Erne Fittings ausschließlich 
Rohrbogen mittels dem Hamburger Biege-

verfahren hergestellt und sich damit eine 
führende Position im Markt erarbeitet. Ende 
der 1970er Jahre beschloss das Unterneh-
men aus marktstrategischen Gründen das 
Angebot auf das Komplettprogramm an 
Einschweißfittings zu erweitern und suchte 
einen entsprechenden Kooperationspartner 
dafür. So kam es, dass 1985 die Erne Fittings 
GmbH einen Vertrag mit den Vereinigten 
Edelstahl-Werken (VEW), einer Tochter des 
VOEST-Alpine-Konzerns, über die Ver-
triebsexklusivität der gesamten Nicht-Edel-
stahl Produkte schloss. Die VEW hatte erst 
ein paar Jahre zuvor ein eigenes Unterneh-
men zur Herstellung von Rohrformstücken 
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Mit dem Werk in Mürzzuschlag zum  
Komplettanbieter für Einschweißfittings

Matthias Kaufmann, CEO

gegründet und produzierte in seinem Werk 
in Mürzzuschlag hauptsächlich Einschweiß-
fittings aus Edelstahl. Die VEW setzte dafür 
die Kaltformgebung, auch bekannt als 
„Liquid-Bulge-Verfahren“ ein und entwickel-
te diese zur industriellen Reife. Die Produk-
tionsanlagen waren auch geeignet für die 
Kohlenstoff- und mittellegierten Stähle, die 
Erne Fittings einsetzte und so ergab sich die 
Kooperation zwischen beiden Unternehmen.

Drei Jahre später übernimmt die „kleine“ Fir-
ma Erne Fittings das Werk der VEW für Ein-
schweißfittings, inklusive der 40 Angestell-
ten, und wird somit zum Komplettanbieter 

im Bereich der Rohrverbindungsstücke. Mit 
der Akquisition wurde aus dem bisherigen 
Unternehmensnamen „Josef Erne Rohrbo-
genwerk GmbH“ die „Erne Fittings GmbH“, 
die heute in Mürzzuschlag 100 Mitarbeiter 
beschäftigt.  



Von 2018 bis heute hat Erne Fittings 
zahlreiche Rohrleitungsverbindungen, 
produziert in Mürzzuschlag, für die 
Wiederaufbereitungsanlage für nukleare 
Brennelemente in La Hague, Frankreich, 
geliefert.

Die von Orano (ehemals Areva) betrie-
bene Anlage in La Hague, im Norden von 
Frankreich, gehört zu den größten Wieder-
aufbereitungsanlagen für nukleare Brenn-
elemente. In einer Wiederaufbereitungs-
anlage werden chemische und physikalische 
Prozesse eingesetzt, um die wiederverwert-
baren radioaktiven Spalt- und Aktivierungs-
produkte aus den abgebrannten Brennele-
menten zu extrahieren. Plutonium und Teile 
des Urans können zu neuen Brennelementen 
weiterverarbeitet werden, die anfallenden 
radioaktiven Abfälle werden weiterbehan-
delt und endgelagert. Insgesamt sind am 
Standort La Hague zwei Anlagen in Betrieb, 
die speziell für die Wiederaufbereitung von 
oxydischem Brennstoff aus Leichtwasser-
reaktoren ausgelegt sind. Die Anlage, die seit 
1976 in Betrieb ist, hat eine Kapazität von 

Editorial

Mit der Kaltformgebung wird aus einem Rohr ein T-Stück

rund 1.700 Tonnen im Jahr und ermöglicht 
eine Wiederverwertung von 96 % des recy-
celten Materials. Neben der Aufbereitung 
der Brennelemente für die 58 Kernkraft-
werke in Frankreich, wird in La Hague auch 
Material aus Deutschland, Schweiz, Belgien, 
Italien und den Niederlanden recycelt.

Erne Fittings hat Anfang 2018, als Teil der 
europäischen Interessenvereinigung GNMS 
(Global Nuclear Metal Supply), den Auftrag 

In unserem Werk in Mürzzuschlag wenden 
wir verschiedene Verfahren der Kaltform-
gebung zur Herstellung von Einschweiß-
fi ttings an. Das interessanteste davon 
ich sicherlich das Liquid Bulge Verfahren, 
welches wir für die Herstellung von T-Stü-
cken einsetzen.

Bei der Kaltformgebung fi ndet die Umfor-
mung – im Gegensatz zur Warmformgebung 
– unterhalb der Rekristallisationstemperatur 
statt. Der Werkstoff wird nicht oder nur 
wenig erwärmt und mittels Druck oder Zug-
kraft gezwungen, eine bestimmte Form an-
zunehmen. Ein Vorteil des Verfahrens ist die 
erhöhte Werkstofffestigkeit, die sich durch 
die auftretende Kaltverfestigung während 
des Herstellprozesses ergibt. Dadurch sind 
die Produkte belastbarer im Vergleich zu 
alternativ gefertigten Teilen. Eine bessere 
Oberfl ächenqualität und Formgenauigkeit 
sind weitere Vorteile des Verfahrens. Zudem 
erlaubt die Kaltformgebung die Verwen-
dung von Ausgangsrohren mit dem gleichen 
Durchmesser wie das Fertigprodukt.

Bei Erne Fittings werden drei unterschied-
liche Kaltformgebungsverfahren eingesetzt. 
Für die Herstellung von T-Stücken wird das 
sogenannte Liquid Bulge Verfahren, für 

Bogen das EPC (Erne Pressure Conformity) 
Verfahren und für Reduzierungen das Redu-
zierstückverfahren angewendet. 

Beim Liquid Bulge Verfahren – auch Innen-
hochdruck-Umformungsverfahren genannt 
– wird das Rohrstück (zugeschnitten auf die 
für den Produktionsprozess benötigte Länge) 
in eine Pressform eingelegt. Nach Abdich-
tung des Rohres wird dieses mit Prozess-
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Geschätzte Kunden, 
Geschäftspartner 
und Mitarbeitende.  

Seit Mai 2020 darf ich mit meinen 
Geschäftsführungskollegen, meinem 
Team und mit euer aller Unterstützung 
die Firma Erne durch die wohl turbul-
enteste Zeit, die wir so alle noch nicht 
erlebt haben, lenken. Die Erfahrung der 
langjährigen Mitarbeiter, die Energie 
der Leute und der unermüdliche Einsatz 
vieler, geben mir Kraft und Zuversicht, 
dass wir gemeinsam diese Herausfor-
derungen meistern und gestärkt aus 
dieser Krise hervorgehen werden.

In den letzten Wochen haben wir sehr 
viel Arbeit in die Effi zienzsteigerung un-
serer Prozesse, beginnend vom Vertrieb 
über die Produktion bis hin zur Logistik, 
gesteckt. Daraus leiten sich viele Maß-
nahmen ab, die es in den nächsten Wo-
chen und Monaten umzusetzen gilt, um 
die wirtschaftliche Situation Ernes zu 
verbessern und die Wettbewerbsfähig-
keit langfristig sicherzustellen. Ich bin 
fest davon überzeugt, dass wir auf dem 
richtigen Weg sind und wir gemeinsam 
mit unseren Kunden und Partnern Erne 
zu alter Stärke zurückführen werden.

Ich möchte diese Gelegenheit nutzen, 
um mich speziell bei unseren Mitarbei-
tern zu bedanken. Die Coronakrise ver-
langt Opfer von jedem Einzelnen und 
dennoch wird ein hohes Maß an Flexi-
bilität gefordert, um trotz Kurzarbeit 
unsere Lieferbereitschaft aufrecht zu 
erhalten und unsere Kunden bestmög-
lich zu bedienen. Das ist nicht selbstver-
ständlich und dafür danke ich euch. Un-
seren Kunden und Geschäftspartnern 
danke ich für ihre langjährige Treue und 
ihr entgegengebrachtes Vertrauen. Ich 
freue mich auf ein persönliches Kennen-
lernen, wünsche euch schöne Feiertage 
und einen guten Rutsch ins neue Jahr. 
Bleibt gesund!

Matthias Kaufmann
Geschäftsführer (CEO)

Unsere Produkte im Einsatz

Nukleare Wiederaufbereitungsanlage La Hague

zur Lieferung von Fittings für die Erweite-
rung der nuklearen Aufbereitungsanlage in 
La Hague erhalten. Im Lieferumfang be-
fi nden sich seit 2018 Rohrbogen, T-Stücke, 
Reduzierungen und Kappen von DN15 bis 
DN250 in den Werkstoffen P265GH, 1.4306
und 1.4404.

Die Produkte werden mittels Kaltformge-
bung in unserem Werk in Mürzzuschlag in 
der Steiermark gefertigt und unterliegen 

Liquid Bulge Verfahren: Das Rohr wird mit Prozess-
wasser gefl utet und in die Pressform gestaucht. 



Mit der Kaltformgebung wird aus einem Rohr ein T-Stück

Wir stellen uns vor

Martina Gogg
Senior Production Manager Forming Team in Mürzzuschlag
Seit April 2019 bei Erne Fittings

In unserem Werk in Mürzzuschlag 
arbeitet Martina Gogg als Teamleiterin 
in der Produktion. Wir haben mit ihr 
über ihre Aufgaben bei Erne gespro-
chen und was sie jungen Mädchen in 
technischen Berufen mit auf den Weg 
geben würde. 

Martina, du hast vor 1,5 Jahren die 
Teamleitung für ein Produktionsteam 
bei Erne übernommen. Was genau sind 
deine Aufgaben?

Meine Aufgabe als Teamleiterin sehe ich 
als Vermittlerin. Ich muss dafür sorgen, 
dass die mir unterstellten Mitarbeiter die 
Anforderungen vom Unternehmen mo-
tiviert und bestmöglich erledigen und 
dafür umgekehrt auch die dafür erfor-
derlichen Mittel zur Verfügung gestellt 
bekommen, um das auch tun zu können. 
Ich bin des Weiteren für die Koordination 
meiner Mitarbeiter hinsichtlich Schicht-
einteilung und Urlaube verantwortlich, 
für Optimierungen bei Arbeitsabläufen, 
dafür, dass die Qualität der Teile, die die 
Presserei verlassen, stimmt und dass 
diese auch termingerecht weitergehen. 

Das klingt ja nach einer spannenden, 
aber auch sehr herausfordernden Auf-
gabe.

Ja, das ist es auf jeden Fall. Ich verant-
worte insgesamt 29 Mitarbeiter und 
eine der größten Herausforderung 

ist, mit den vielen unterschiedlichen 
Charakteren umzugehen. Aber es macht 
sehr viel Spaß und ich bin sehr glück-
lich, die Chance bekommen zu haben, 
Teamleiterin zu werden. Ich war viele 

Jahre meines Berufslebens in einer 
Position, wo ich keinerlei Einfl uss auf die 
Geschehnisse hatte. Nun habe ich die 
Möglichkeit, im kleinen Rahmen, aktiv 
Dinge zu verändern, zu verbessern, zu 
beeinfl ussen und genau das liebe ich an 
meinem Job. 

In der Produktion als Frau zu arbeiten 
stelle ich mir nicht immer einfach vor. 
Wie geht es dir in dieser Männerwelt?

Da ich seit meinem 16. Lebensjahr 
immer mit Männern gearbeitet habe, 
kenne ich es nicht anders. Für mich ist es 
normal und genau richtig so. Man legt 

sich im Laufe der Zeit auch einen etwas 
raueren Umgangston zu und wird nach 
so vielen Jahren in der Männerwelt 
wahrscheinlich nicht mehr als Prinzessin 
durchgehen (lacht). Ich könnte es mir 
aber absolut nicht anders vorstellen. 

Was würdest du jungen Mädchen mitge-
ben, die auch eine technische Ausbildung 
wie du anstreben?

Es muss ihnen klar sein, dass ihnen 
nichts geschenkt wird. Und so soll es 
auch sein! Man muss es absolut wollen 
und darf keine Angst vor Gegenwind 
haben. Wenn man den Ehrgeiz und 
den Willen wirklich hat, kann man alles 
schaffen. Aber dann auch mit allen Kon-
sequenzen. Nicht nur die Rosinen aus 
dem Kuchen picken und wenn es mal 
hart wird, doch lieber „Mädchen“ sein 
wollen. Ganz oder gar nicht, dazwischen 
gibt es nichts. Wenn man das verstan-
den hat, wird es klappen und man wird 
seinen Weg fi nden.

Vielen Dank für das Gespräch!

wasser gefl utet, und dann mittels hydrau-
lischer Presse in die Pressform gestaucht. 
Der dadurch erzeugte Innendruck dient als 
Stützmedium während des Umformungs-
prozesses, wodurch die Rundheit und Form-
stabilität des Produktes erhalten bleiben. An 
den Enden drücken die beiden Pressstempel 
das Rohrstück zusammen, während gleich-
zeitig der dritte seitliche Pressstempel sich 
zurückbewegt. Das Material fl ießt entlang 
der Werkzeuginnenwand in die Abzweigung 
des seitlichen Stempels und bildet so die 
Aushalsung – das T-Stück. Die geschlossene 
Aushalsung wird in einem späteren Be-
arbeitungsschritt abgetrennt und die Enden 
entsprechend bearbeitet.

Der Vorteil dieses spezifi schen Verfahrens 
liegt in der breiten Anwendungsmöglichkeit 
für ferritische Stähle, nichtrostende Stähle 
und Nichteisenmetalle. Zudem erlaubt diese 
Art der Verformung gerade Zuschnitte, 
benötigt keine Innenwerkzeuge und der 
Flüssigkeitshochdruck muss nicht extern 
erzeugt werden. Allerdings sind dafür sehr 
teure und komplexe Umformmaschinen und 
Werkzeuge notwendig. Des Weiteren ist die 
Kaltverfestigung aufgrund der hohen Press-
kräfte sehr hoch, so dass je nach Endprodukt 
eine Wärmebehandlung nach der Umfor-

mung erforderlich ist. In der abschließen-
den Qualitätskontrolle werden die fertigen 
T-Stücke an den stark umgeformten Zonen 
(„side wall area“) einer Magnetpulver- oder 
Farbeindringungsprüfung unterzogen, um 
sicherzustellen, dass keine Risse entstanden 
sind. Nach weiteren Qualitätskontrollen und 
der fi nalen Markierung sind unsere T-Stücke 
versandfertig. 

Nun habe ich die 
Möglichkeit, aktiv 
Dinge zu verändern 
und zu verbessern.

Ganz oder gar nicht, 
dazwischen gibt es 
nichts.

Unsere Produkte im Einsatz

Nukleare Wiederaufbereitungsanlage La Hague

besonderen Kundenspezifi kationen. Die 
Fittings müssen den für dieses Projekt modi-
fi zierten Areva Standards – mit Einschrän-
kungen in der chemischen Analyse, eigenen 
Abmessungstoleranzen und speziellen Tests 
entsprechen. Eine Anforderung an die Quali-
tätssicherung und das Qualitätsmanage-
ment während der Produktion ist das Führen 
einer sogenannten „Inspection Matrixen“, 
die durchgehend die Produktion begleiten 
und nach jedem Schritt von autorisierten 

Personen gestempelt und abgezeichnet 
werden müssen. Des Weiteren sind spezielle 
Oberfl ächenrauigkeiten, nuklearspezifi -
sche Markierungen sowie Verpackung und 
Lieferung zur Vorfertigung Teil des Liefer-
umfangs. 

Wir sind stolz, dass wir bis heute Teil dieses 
Projektes sein dürfen und die Qualität unse-
rer Produkte für solch kritische Anwendun-
gen den Kunden überzeugt. 

Die beiden Pressstempel an den Enden drücken das 
Rohrstück zusammen, während sich gleichzeitig der 
dritte seitliche Pressstempel zurückbewegt.
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Die 756 Kilometer lange und 42 Zoll große 
Pipeline wird täglich knapp 57 Millionen 
Kubikmeter Erdgas von Waha, Texas, nach 
Südtexas transportieren.

Die neue Whistler Pipeline soll zum einen 
die steigende Nachfrage nach Erdgas be-
friedigen und zum anderen einen direkten 
Zugang zu den Märkten und Verbrauchern 
in Südtexas ermöglichen. Seit 2020 befi ndet 
sich die Pipeline im Bau und soll voraussicht-
lich im Sommer 2021 in Betrieb genommen 
werden. Die 756 Kilometer lange und 42 Zoll 
große innerstaatliche Pipeline wird täglich 
knapp 57 Millionen Kubikmeter Erdgas vom 
Waha Hub im Permischen Becken (nahe 
Coyanosa) zum Agua Dulce Hub an der Golf-
küste Südtexas transportieren. Das Projekt 
umfasst zudem eine knapp 80 Kilometer 
lange, 36 Zoll große seitliche Verbindung 
zu Midland Basin, um die Versorgung der 

Obwohl wir dieses Jahr nicht wie gewohnt 
die (Vor-)Weihnachtszeit verbringen konnten 
und können, wünschen wir Ihnen und Ihren 
Familien erholsame und besinnliche Weih-
nachtsfeiertage. Vielleicht ist es dieses Jahr 
auch mal eine Gelegenheit, in der doch oft 

Beeindruckende 42 Zoll Bogen

Whistler Pipeline, USA  

Frohe Weihnachten 
und einen guten Start 
ins neue Jahr!

Schon gewusst?

Gasprozessoren zu gewährleisten.  
Whistler Pipeline LLC ist ein Joint Venture 
mit White Water Midstream, MPLX LP, West 
Texas Gas und Stonepeak. Das Projekt-
management sowie das Engineering, die 
Beschaffung und die Bauplanung wird von 
Mott MacDonald ausgeführt.

Ende 2019 erhielt Erne Fittings den Auftrag 
zur Lieferung von mehreren 42" * 0,617" 
WPHY R=3D Bogen, entsprechend dem Kun-
denwunsch in verschiedenen Segmenten von 
20° bis 90°. Der Vorteil der unterschiedlichen 
Segmente besteht darin, dass vor Ort keine 
aufwendige Segmentierung mehr erforder-
lich ist. Zusätzlich wurde die Außenoberfl ä-
che der Bogen epoxidbeschichtet, um diese 
vor Rost und mechanischer Beschädigung zu 
schützen. Im Juni 2020 hat Erne Fittings die 
42 Zoll Bogen an verschiedene Bauabschnitte 
der Whistler Pipeline geliefert. 

    „Wir sind stolz auf unsere Geschichte 
                 und blicken voller Zuversicht und 
Optimismus in die Zukunft.“

Der Grundstein für die heutige Rohrbogenproduktion liegt in der Fertigung 
von Bogen für Kraftstoffl eitungen, die Josef Erne während des zweiten 
Weltkriegs für die Rüstungsindustrie hergestellt hatte. 

Matthias Kaufmann, CEO

sehr hektischen Zeit bewusst zu entschleu-
nigen, mehr Zeit den wichtigen Dingen und 
Personen zu widmen und einfach mal den 
Alltag hinter sich zu lassen. Wir hoffen Sie 
alle bleiben gesund und starten gut in das 
neue Jahr!


