360° in der Stahlverarbeitung

Brennen = Lasern = Schweiffen « CNC-Frasen = Lackieren
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Alles aus einer Hand

Fertigung von Zuschnitten sowie kompletter Schweifbau-
gruppen inklusive Mechanik und Lackierung in Einzel-
und Serienfertigung

Sie suchen einen Profi fir Laserteile bzw. Brennteile/Brennzuschnitte aus Stahl,
Anarbeitung und Stahlbau fir ein maximales Stlickgewicht von 20 to?

Wir fertigen lhre Bauteile und Baugruppen aus Stahl nach lhren Wiinschen
kostenglnstig und mit modernstem Maschinenpark. Flexibilitdt und Termintreue
sowie Qualitat und Zuverlassigkeit sind fir uns Grundpfeiler einer guten Partner-
schaft. Wir sind 100-prozentige Techniker, die mit Herzblut und Leidenschaft
fUr Ihre Aufgaben brennen. Egal, ob Kunden aus dem Handwerk oder aus der
Industrie: Wir sind die Zulieferer von Einzelteilen und fur die Serienfertigung aus
Stahl.

Ilhre Vorteile:

= Reduzierte Durchlaufzeit Ihrer Projekte, da alle
Arbeitsgange im eigenen Haus

Hohe Verflgbarkeit durch groRes Materiallager
und breites GUtenspektrum

Nationale und internationale Logistik

GrofRes Know-how in allen Fachbereichen durch
erfahrenes, qualifiziertes Mitarbeiterteam

Hohe, zertifizierte Qualitat bei kostenglinstiger
Fertigung
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Laserschneiden XXXL

Unsere Laserschneidmaschine hat eine XXXL-Bearbeitungsgrofie von 2,5 x 9 m.
Der Laserstrahl ist schnell und sehr prazise. Daher sind Laserzuschnitte besonders
wirtschaftlich bei Blechdicken kleiner 15 mm. Auf unserem Laser mit 6kW Laser-
leistung und Fibre-Technologie schneiden wir Blechdicken von 1-25 mm.

Fasenschneiden / SchweiSnahtvorbereitung

Der Brennerkopf unserer Laserschneidanlage lasst sich um bis zu 45° neigen.
Dadurch kdénnen wir prazise Fasen aller Art bis zu einem Winkel von 45° direkt auf
unserer Maschine fertigen.

Folgende Formen sind realisierbar:

V, A, X, K Fase von -45° bis +45° und bis Dicken von 25 mm

Kombination Laserschneiden mit Bohren

Mit unserem integrierten CNC-Bohraggregat mit einem 6-fach Werkzeugwechsler
kénnen wir sowohl lasergeschnittene Locher als auch Bohrungen, Senkungen und
Gewinde direkt im Laserteil vornehmen. Damit sind Bohrungen bis zu 20 mm Durch-
messer und Gewinde bis M16 nach DIN ISO 2768-mk und einer Wiederholgenauig-
keit von 0,14 mm maoglich. Die Bohrungen werden direkt in das Laserteil programmiert,
dadurch reduziert sich die Fehlerquote und erhoht gleichzeitig die Prazision.

Bearbeitungsmafe:

Laserquelle 6 kW - Fibre

Blechdicken 1-25 mm in Baustahl, 1-20 mm in Edelstanhl
max. Breite 2.500 mm

max. Schneidlange 9.000 mm

Stahlgiten

Baustahl: Vergutungsstahl:

S235JR, S355J2+N, S355MC, S460NL C45, 42CrMo4

Hochfester Feinkornbaustahl: Edelstahl:

S690QL, S7TO0MC, S960QL 1.4301/1.4541/1.4404/1.4571 uvm.
Warmfester Stahl: Wetterfest

P265GH, P355NL

Verschleif¥fester Stahl:
HB400, HB500, Hardox®

Corten A, Corten B

Klick mich

Ich bin ein Link
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und ein QR Code
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https://kts-stahl.de/laserteile/
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Plasma

Besonders bei mittleren Blechdicken eignet sich Plasmaschneiden durch die
schnelle Schnittgeschwindigkeit. Damit ist die Maschine wesentlich wirtschaftlicher
als eine langsamere Autogen-Brennschneidmaschine. Auf unserer CNC-Brenn-
schneidmaschine kdnnen wir wirtschaftlich Stahlzuschnitte nach Ihren Winschen
herstellen.

Bearbeitungsmafe:
Blechdicken 3-45 mm

max. Breite 3.500 mm

max. Schneidlange 24.000 mm

Fasenschneiden / Schweifinahtvorbereitung

Auf unserer Plasma-Brennschneidanlage kénnen wir Fasen aller Art bis zu einem
Winkel von 45° direkt auf der Plasmamaschine fertigen.

Folgende Formen sind realisierbar:

V, A, X, K Fase von -45° bis +45° bis Dicken von 40 mm.

Autogen

Unsere Autogen-Brennschneidmaschine mit 6 Brennern bearbeitet unterschiedliche
Blechstéarken von bis zu 300 mm Dicke. Das Verfahren zeichnet sich durch hohe
Mafgenauigkeit bei niedrigen Energie-, Lohn- und Maschinenkosten aus.

Bearbeitungsmafe:
Blechdicken 5-300 mm

max. Breite 4.000 mm

max. Schneidlange 24.000 mm

Kombination Brennschneiden und Bohren
Das integrierte CNC-Bohraggregat mit einem 12-fach Werkzeugwechsler ermoglicht
uns, Bohrungen bis zu 32 mm Durchmesser nach DIN ISO 2768-mk und einer Wie-
derholgenauigkeit von 0,1mm direkt in die Brennteile einzubringen.

Stahlguten
Baustahl:
S235JR, S355J2+N, S355MC, S460NL

Hochfester Feinkornbaustahl:
S690QL, S7T00MC, S960QL

Warmfester Stahl:
P265GH, P355NL

Verschleif¥fester Stahl:
HB400, HB500, Hardox®

Vergutungsstahl:
C45, 42CrMo4, 16MnCr5

Weitere Stahlguten auf Anfrage

Brennschneiden
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https://kts-stahl.de/brennteile/
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Spannungsarmgluhen

Das Spannungsarmglihen ist eine Warmebehandlung zum Reduzieren der Eigen-
spannungen in Bauteilen. Dies ist zwingend erforderlich, wenn Sie hohe Prazision
an Bauteilen erreichen mdéchten, an denen vorher hohe thermische Einflisse und
Temperaturen gewirkt haben.

Nach einer mechanischen Bearbeitung verhindert das Spannungsarmglihen den
Verzug durch Materialspannungen im Werkstuck. Auerdem wird dadurch die Auf-
hartung der Brennkannten, die durch den thermischen Schneidprozess entstanden
sind, reduziert.

Typischer Anwendungsfall flr Spannungsarmgltihen:

=von Brennteilen vor der mechanischen Bearbeitung

=von SchweiRbaugruppen vor der mechanischen Bearbeitung
=von Gussteilen vor der mechanischen Bearbeitung

Bearbeitungsmafe:

max. Breite  1.250 mm
max. Ldnge 2.400 mm
max. Hohe  1.000 mm

Beim Spannungsarmgliihen, oder auch Normalglihen genannt, werden geschmie-
dete, geschweifdite oder gegossene Bauteile homogenisiert. Das bedeutet, dass das
grobkornige und unregelmagige Geflige der warmumgeformten Teile verfeinert wird
und damit die Spannungen im Geflge abgebaut werden. Dieser Prozess fordert
nicht nur die Lebensdauer Ihrer Teile, sondern reduziert auch die Bruch- und Riss-
anfalligkeit.

Die Vorteile im Uberblick:

= bessere Zerspanbarkeit = spart Werkzeugkosten

= keine Aufhartung mehr an der Oberflache

= Gefahr von Spannungsrissen wird auf ein Minimum reduziert
= h6here Prazision

Klick mich

Ich bin ein Link
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und ein QR Code
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https://kts-stahl.de/spannungsarmgluehen/

SchweifSnahtvorbereitung

Anwendungsfall 1: SchweiSnahtvorbereitung

In vielen Fallen muss im Maschinenbau die Vorbereitung einer Schweifnaht mittels
Fase ausgeflihrt werden, um eine optimale Nahtverbindung beim Schweif3en zu
realisieren. Wir kdnnen |hre Schweif3nahtvorbereitung bei uns im Haus in fast allen
Varianten ausfuhren: Egal, ob gerade Schnitte oder Formschnitte (Kurvenschnitte).
Nahezu jede Ausfuhrung ist denkbar.

Anwendungsfall 2: Senklécher

Mit unserem 3D Rotationskopf an unserer Plasma-Brennschneidanlage kénnen wir
Teile bis 40 mm Dicke direkt mit Senkung, sogar fiir Schrauben mit Nase nach DIN
604 herstellen. Besonders bei verschleifdfesten Stahlen spart das nicht nur Geld,
sondern verkurzt auch die Liefer- und Durchlaufzeiten der Brennteile erheblich.

Anwendungsfall 3: Kante verrunden e .
Maéglich sind das Anfasen bzw. Anschrégen der Fase mit einem definierten '
Winkel sowie die Verrundung mit Radius R3. Dies hat vor allem Vorteile fir
Bauteile, die anschliefiend eine Haptik bei einem Bediener erfahren oder
die anschliefRend verzinkt oder lackiert werden und eine gute Kanten-
haftung bendtigen.

Schweilnahtvorbereitung
Sandstrahlen

Ich bin ein Link

Klick mich
yolw ueodsg

und ein QR Code

Strahlen

Beim Strahlen mit Stahlkugeln wird die Oberflache Ihrer Bauteile von unerwunschten
Schichten, Ablagerungen und Verschmutzungen wie z.B. Rost, Zunder, Walzhaut und
Ole befreit. Mit unserer Durchlaufanlage entfernen wir diese Verunreinigungen pra-
zise und prozesssicher. Unser erzieltes Strahlergebnis ist SA 2,5. Die Vorteile:

= gute Vorbereitung fiir anschlieBende Verfahren wie
SchweifRen und/oder Lackieren

= optische Oberflachenveredelung

= Vergroflerung der Oberflache fur Klebeverbindungen

Bearbeitungsmafe:
Blechdicken 5-150 mm
max. Lange 12 m
max. Breite 1m



https://kts-stahl.de/schweissnahtvorbereitung/

Ich bin ein Link

Klick mich

Richten

und ein QR Code

Das Richten der Ebenheit ist ein wichtiger Bestandteil innerhalb der Prozesskette,
um das anschlieRende Montieren oder Schweiflen der Teile zu vereinfachen. Wir

kénnen Ihre Bauteile mit hdchsten Ebenheitsanspriichen herstellen!

Zur Verflgung stehen hier verschiedene Verfahren wie zum Beispiel das Richten mit
der Presse oder das Richten mit einer Rollenrichtmaschine. Das Richten der Eben-
heit mit der Rollenrichtmaschine hat den zusatzlichen Vorteil, dass auch die Span-
nungen aus dem Bauteil genommen werden und das Bauteil anschlieRend besser

Zu verarbeiten ist.

Auf der fUr uns angefertigten Kantmaschine mit einer Presskraft von 250 to kdnnen
wir nicht nur diinne Bleche préazise biegen, sondern auch dicke Bleche auf kurzer
Kantlange. Mit der verstarkten Werkzeugaufnahme erzeugt unsere Maschine kons-

tante und verlassliche Leistung auch bei dicken Blechstarken.

Fir manche Bauteilgeometrien oder fur spezielle Werkstoffe werden spezielle Biege-
radien benétigt. Speziell fir Anwendungen wie verschleif3fester Stahl (z.B. HB400,
HB500, Hardox®) sowie flir hochfeste Stahle wie S690QL und S700MC wird dies
gefordert, damit das Material an der Biegestelle nicht reifSt und uneingeschrankte

Materialeigenschaften hat.

Folgende Biegeradien sind ab sofort verfugbar:

R1/R4/R6/R8/R10/R12,5/R15/R20/ R25 / R30 / R40 / R50

(weitere auf Anfrage)

Bearbeitungsmafe:

Kantlange 2600 mm

Presskraft 250 to

Steuerung CNC-Steuerung

max. Blechstarke abhangig von Kantlange ca. 60 mm

yolw uesg



https://kts-stahl.de/richten/

Ich bin ein Link

Schweifden

Klick mich
yolw ueas

und ein QR Code

Wir besitzen den Eignungsnachweis nach DIN EN 1090-2 EXC3 und unsere
Schweier sind nach ISO 9606 gepriift. So sind wir in der Lage, Schweif3bau-
gruppen mit dem Verfahren 135 -MAG SchweifRen- in hdchster Qualitat zu fertigen.
Dies wurde uns durch die Zertifizierungsstelle DVS Zert mit dem Zertifikat zur
Konformitat der werkseigenen Produktionskontrolle bestatigt.

Wir kdnnen nicht nur Schweifen. Als zertifiziertes Unternehmen verstehen wir unter
Qualitat eine Gesamtprozessoptimierung. Angefangen von der Beratung und/oder
Konstruktion und Fertigung von Schweivorrichtungen bis hin zur Schweinahtvor-
bereitung und -nachbehandlung bieten wir Ihnen alles aus einer Hand.

Bolzenschweiflen

Mit unserer Bolzenschweitechnik kénnen wir effizient und kostengunstig Bolzen
oder Gewindehulsen bis Gr6f3e M10 auf Bleche aufschweifden.

Dabei wird ein Schweifdgerat mit einem Bolzen auf das Blech aufgetragen und unter
Strom gesetzt. Der Lichtbogen wird dann zwischen Bolzen und Werkstlick geziindet
und erzeugt damit eine dauerhafte und stabile Verbindung.

Schweiflen


https://kts-stahl.de/schweissen/

CNC-Frasen/Zerspanung
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Unsere Frastechnik ist mit modernsten Zerspanungsmaglichkeiten ausgestattet und
lasst sich CAD und CAM programmieren. Mit unserer kleinsten 3-Achs-Frasmaschine
haben wir einen Verfahrweg von 1500 x 500 x 600 mm. Dabei sind wir flexibel

und kénnen vom Einzelteil bis hin zur Serie mit allen Herausforderungen der
CNC-Zerspanung umgehen.

Durch unser grofRes Starrbett-Bearbeitungszentrum ist auch das CNC-Frasen von
groRen Bauteilen oder SchweiSbaugruppen méglich. Die Maschine erlaubt eine
Bearbeitung von Prazisionsbauteilen mit Verfahrwegen von 6500 mm x 1600 mm x
1350 mm. Weitaus groere Teile kdnnen in Einzelfallen auch gespannt werden.

Der Schwenkkopf, der in nahezu allen Winkellagen im Winkel von 2,5° drehen
kann, ermdglicht die Zerspanung lhrer Bauteile in allen Lagen. Zusatzlich erlaubt die
Maschine den Pendelbetrieb und damit eine hdchst effiziente und wirtschaftliche
Bearbeitung von Bauteilen bis 3000 mm Lange. Durch den Pendelbetrieb entfallen
die Kosten fur das Spannen der Bauteile.

maximale Bearbeitungsmafie

Lange 6500 mm
Breite 1350 mm
Hohe 1600 mm

Schwenkkopf Winkelbearbeitung / 5-Achsen

Norm fur die mechanische Bearbeitung DIN ISO 2768

Dateiformate  DXF, DWG, STEP, IGES, weitere AutoCad Formate,
Solid Works Dateien wie .sldrp oder .sldasm,
Catia Modelle .CATpart oder .CATproduct

(weitere auf Anfrage)

Klick mich

Ich bin ein Link

und ein QR Code

yolw ueds


https://kts-stahl.de/cnc-fraesen-zerspanung/

Ich bin ein Link

| ackieren

Klick mich
yolw ueosg

und ein QR Code

In unserer eigenen Lackierkabine erledigen wir Lackierarbeiten von Bauteilen und
Baugruppen. Damit sind Ihre Produkte nicht nur gegen Korrosion geschiitzt, sondern
sie bekommen auch optisch einen héheren Anreiz.

Die Farbgebung bestimmen Sie. Wir haben ein Standard-Farbensortiment, kdnnen
jedoch fur Sie jede Farbe in RAL, NCS oder anderen Farbtdnen auch in kleinen
Mengen besorgen oder Sonderfarben mischen lassen.

Die Farbgebung wird bei uns mit dem Airless Nass-Lackierverfahren aufgetragen
und kann sowohl mit Einschicht- als auch Mehrschichtlackierungen hergestellt
werden. Unser modernes Airless Geréat stellt das Mischverhaltnis der Lackzusam-
mensetzung direkt ein und ermdéglicht so ein bestmdégliches Ergebnis.

&

Qualitatssicherung

Wir arbeiten nicht nur mit einem Qualitdtsmanagement nach ISO 9001, sondern
verfugen in unserem Haus auch Uber einen 3D-Messarm. Dies gibt uns folgende
Moglichkeiten:

= Qualitatssicherung vor Ort und direkt in der Maschine
= Laufende Qualitatsprifung

= Messung inkl. Messbericht nach der Fertigung

= Direkter Vergleich mit dem 3D-Modell des Kunden

Zerstorungsfreie Werkstoffprufungen

Zusétzlich fuhren wir auch zerstérungsfreie Werkstoffprifungen durch. Diese haben
den Vorteil, dass die Probe nicht zerstort wird. Sie kann so am nachher verwendeten
Bauteil durchgefuhrt werden.

= Sichtprifung (VT) = Farbeindringprufung (PT)
= Ultraschallprtfung (UT) = Spektralanalyse g
= Magnetpulverprifung (MT) = Harteprufung E

Weitere Prifungen (auch zerstérende Werkstoffpriufungen) auf Anfrage.



https://kts-stahl.de/bauteile-lackieren/
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Stahlbearbeltung

LuRhardtstralRe 4-6
76689 Karlsdorf-Neuthard
Tel. 07251 440298-0

info@kts-stahl.de E

www.kts-stahl.de und ein QR Code

Klick mich
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https://kts-stahl.de/

