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Uber

70.000.000 m
produzierte
Edelstahlrohre pro Jahr

Unternehmensportrait Schoeller

Uber

30.000t

verarbeitetes Rohmaterial
pro Jahr

Uber

35 Abnehmerlander
rund um die

Welt

Uber

800 Mitarbeitende
kompetent und
hoch motiviert



STANDORTE

Weltweit stark in
Edelstahlrohren.

Deutschland
Firmensitz &
Produktion

Schoeller steht weltweit far
Edelstahlrohre in Premiumqualitat.

Mit jahrzehntelanger Erfahrung, einem
einzigartigen Portfolio und technischer
Beratungskompetenz entwickeln wir
Lésungen, die hochsten Anforderungen
gerecht werden. Ob in Europa, Asien
oder Amerika: Unsere Partner
vertrauen auf Qualitat, Verlasslichkeit
und Innovation.

Unsere Vertriebspartner weltweit
unterstitzen Sie dabei,
mapgeschneiderte Lésungen fur lhre
individuellen Anforderungen zu finden.
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PRODUKTE

Maf3geschneiderte Produkte
fuar unsere Kunden.

Das Produktangebot von Schoeller ist in Qualitat und Vielfalt einzigartig im europdischen Markt und deckt ein breites Spektrum
ab: vom kalibrierten, ungeglihten Standardrohr bis zum geglihten und nachgezogenen Prazisionsrohr mit Weiterverarbeitung

zum Bauteil in Fixlangen sowie definierter Endenbearbeitung.

In enger Abstimmung mit unseren Kunden passen wir Abmessungen, Ausfiihrungen und Werkstoffe individuell an. So kénnen
wir selbst engste Toleranzen bei konstant hoher Qualitat zuverlassig abbilden.

Geschweifte und nachgezogene Edelstahlrohre der Schoeller Gruppe

Ausfiihrungen

* Blankgegliht/ungegliht
» Mit/ohne Nahtglattung

» Geschliffen/ungeschliffen
* U-Rohre

Schweipverfahren
* WIG
* Laser
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Geradrohr
Aupendurchmesser:
kalibriert: 3,00 -127,00 mm

nachgezogen: 0,50 - 53,00 mm

Wall thickness:
kalibriert: 0,20 - 3,50 mm

nachgezogen: 0,05 - 3,00 mm

Ringrohr
Aupendurchmesser:
kalibriert: 3,00 - 25,00 mm

nachgezogen: 0,80 - 15,88 mm

Wall thickness:
kalibriert: 0,20 - 2,11 mm

nachgezogen: 0,20 - 2,11 mm

Werkstoffportfolio

* Austenitische Stahle

* Ferritische Stahle

» Austenitisch-ferritische
Duplexstahle

* Nickelbasis-Legierungen

* Titan

Herstelllangen
oder Fixlangen
von 10,00 - 38.000,00 mm



ANWENDUNGSBEREICHE INDUSTRIE

Sicherheit und
Funkhonaht
ohne Kompﬁomlsse




ANWENDUNGSBEREICHE INDUSTRIE

Sicherheit und
Funktionalitat
ohne Kompromisse.

In Industrie und Energiewirtschaft hat die Betriebssicherheit der
eingesetzten Rohre oberste Prioritat. Jeder Defekt fuhrt zu Energieverlust
und Stillstanden, aufwandiger Instandhaltung oder Umweltschaden.

Unsere Kunden vertrauen auf die Hochwertigkeit, Langlebigkeit und
Einsatzvielfalt der maf3geschneiderten Losungen von Schoeller. Auch in
sensiblen Anwendungsbereichen: Modernste Produktions- und
Pruftechnologien stellen engste geometrische Toleranzen, saubere
Oberflachen und anforderungsgerechte Werkstoffeigenschaften sicher -
bei konstant hoher Qualitat.
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Die Bandbreite unterschiedlicher
Werkstoffe, Abmessungen, und
Ausfiihrungen von Schoeller ist
so vielfdltig wie die Einsatz-
gebiete

» Versorgungssysteme

+ Kélte- und Klimatechnik

* Control Lines (extrudiert/blank)
* Heiztechnik

* Elektro-, Mess- und Regeltechnik
* KEGS-Steigrohre

» Warmetauscher (Apparatebau)
* Medizintechnik

* Nahrungsmittelindustrie

* Schiffsbau

* Reinigungsgeratetechnik

* Befestigungstechnik

* Energie

* Chemieleitungsrohre

* Sonstige Anwendungen
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ANWENDUNGSBEREICHE AUTOMOBIL

Mit Premiumrohren
von Schgeller
auf der Uberholspur.

Wir verbinden erstklassige Ingenieurleistung, Branchenverstandnis
und Beratungskompetenz. Daher setzen Innovationstreiber und
Weltmarktfihrer im Automobilsektor auf Spitzentechnologie von
Schoeller. Unsere Edelstahlrohre erfillen die hochsten Anspriiche des
modernen Automobilbaus und tragen effektiv dazu bei, Leistung zu
steigern sowie Kraftstoffverbrauch und Schadstoffausstof3 zu senken.

Auf der Suche nach immer besseren Lésungen arbeiten wir eng mit
unseren Kunden zusammen und sind als zertifizierter Lieferant
langjahriger Partner international agierender OEMs, TIER-1- und
TIER-2-Zulieferer.
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Die breite Produktpalette von
Schoeller kommt in vielen
anspruchsvollen Bereichen der
Automobilbranche zum Einsatz

* Leitungsrohre

» Abgasrickfuhrungssysteme (AGR)
* Tankeinflllsysteme

* Rails

» Abgasanlagen

* Injektoren

* Halterungen

* Gluhkerzen

» Sonstige Anwendungen




Anteil geschweiffte Rohre Weltweit

* Mehr als die Hélfte des Bedarfs an geschweif3iten Rohren weltweit (2025) kommt aus der Bau- und der Automobilindustrie.
* Abmessungsbedingt bei SWH ca. 40% Automobil und 60% sonstige Industrien.

Nahrungsmittel-Industrie
10% Sonstige
6%

Chemie
12%

Ol&Gas
4%

Energie
4%

Transport/ \
Automobil
23%

Bau
40%
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Anteil nahtlose Rohre Weltweit

« Mebhr als die Halfte des Bedarfs an nahtlosen Rohren weltweit (2025) kommen aus der Chemie, Ol &Gas.
» SWH arbeitet intensiv daran Markte mit hohem Fokus auf nahtlose Rohre von geschweif3t-gezogenen Rohren zu tiberzeugen.

Energie
20%

Sonstige
1%

Automobil
2

Nahrungsmittel
1%

Ol&Gas
25%

Chemie
41%
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - SCHWEIBEN (WIG)

* Der Schweilichtbogen entsteht durch eine elektrische Gasentladung. Der Strom flief3t dabei Uber eine Plasmasaule.

* Als Plasma (auch haufig als 4. Aggregatzustand bezeichnet) wird ein Gas benannt, das durch Energiezufuhr (z.B. Warme, Strahlung oder
elektrische Entladungen) in einen elektrisch leitenden Zustand gebracht wurde. Es besteht vorwiegend aus Elektronen und lonen sowie
aus Atomen und Molekdlen.

* Die Plasmatemperatur wird durch die Hohe des flieBenden Stromes bestimmt.

* Durch die hohe Warmeenergie wird das Metall értlich aufgeschmolzen und kann somit
verbunden (geschweif3t) werden. Es ist kein Schweif3zusatzwerkstoff notwendig.

+ Der Schweipfaktor V=1,0 bedeutet, dass die zuldssige Berechnungsspannung
der Schweifinaht 100 % gleich zum Grundmaterial ist.

Wolfram-Elektrode

Schutzgasschild

Lichtbogen
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - SCHWEIBEN (LASER)
» Der Faserlaser ist eine besondere Form des Festkdrperlasers, bei dem eine Glasfaser gleichzeitig als Resonator, Lichtwellenleiter und als
aktives Medium dient.

* Er besitzt eine sehr qute Strahlqualitat und einen hohen Wirkungsgrad (ca. 30 - 40 %). Zum Vergleich liegt der Wirkungsgrad eines CO2-
Lasers bei 5 -10 %. Der Energieverlust ist beim Faserlaser deutlich geringer. Der Stahl absorbiert die Wellenldnge des Faserlasers von 1.070
nm besser als die Wellenlange des Gaslasers von 10.600 nm.

* Die lasergeschweif3ite Naht ist im Vergleich zum WIG-Verfahren schmaler und pragt sich X- bzw. sanduhrférmiqg aus.

CO2-Laser

Absorptio Fiber laser
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - STANDARDSCHWEIBMASCHINE (LASER)

CO2-Laser

I Laserstrahl

Schweif3en

“Fokus

Anschwei3- Bandkanten- Sekundarantrieb Durchmesser-

Lochkontrolle  Nahtkuhlung Nahtglattung  Primarantrieb Beschriftung

sdule bearbeitung LJAusziehtreiber” prufung
Laser Kantenversatz | Facherschleifer | Kalibrierung |nd_yktlve Rot_guons- Fehlermarkierung
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - STANDARDSCHWEIBMASCHINE (LASER)

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3
Obere Rolle
@ Rohr Q — Qﬂ
— e = J

Nahtglatten (e e 0)
Schweifnaht

Rohr
Dorn
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - STANDARDSCHWEIBMASCHINE (LASER)

Induktives Losungsgluhen
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - STANDARDSCHWEIBMASCHINE (LASER)

Wirbelstromprufen
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - ZIEHEN

* Das Rohrziehen ist ein Gleitziehen von Hohlkdrpern (Hohlgleitziehen - DIN 8584), bei dem die Formgebung auf3en durch ein Ziehhol und
innen durch einen Stopfen oder eine Stange erzeugt wird.

» Far das Ziehen von Rohren wurden mehrere Arbeitsverfahren entwickelt. Alle Verfahren haben gemeinsam, dass das zu ziehende Rohr an
einem Ende angespitzt (Ziehangel oder Ziehnase) wird. Dieses angespitzte Ende wird durch den Ziehstein geschoben und dann am
Ziehwagen oder an der Ziehwinde festgespannt. Der Ziehwagen bzw. die Ziehwinde (Ringrohr) zieht nun das Rohr durch den feststehenden

Ziehstein.
* Diese Verfahren reduzieren den Aussendurchmesser und - bis auf den Hohlzug - auch die Wand des Rohres (Querschnittsreduzierung).

* Die Querschnittsreduzierung fuhrt zu einer Kaltverfestigung des Werkstoffes. Mehrere hintereinander folgende Ziehschritte werden daher
von einer Zwischenglithung unterbrochen.

Hohlzug Dornzug Stopfenzug Stangen-Stopfenzug

A1

Sp= 59

Rohrhohlzug Rohrzug auf mitlaufender Stange Rohrzug mit flisgendem Dorn Rohrzug mit festem Dorn
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - LOSUNGSGLUHEN

Beim Schweifen treten durch den Warmeeinfluss und die Abkihlung Gefigeumwandlungen im Werkstoff auf. Wahrend der Erstarrung kann es
zu Konzentrationsunterschieden der Legierungsbestandteile im Schweifinahtbereich kommen. Die Querschnittsreduzierung im Rohrzug fuhrt
zu einer Kaltverfestigung, die sich durch eine hohe Festigkeit und geringe Zahigkeit zeigt.

Die Warmebehandlung in Form des Ldésungsglihen fuhrt zur Rekristallisation des Erstarrungsgefiiges, zur Homogenisierung der
Legierungsbestandteile sowie zum Abbau von Kaltverfestigungen durch die Einformung vom Band zum Rohr. Durch die Warmebehandlung
nehmen Streckgrenze und Zugfestigkeit ab, wahrend die Bruchdehnung (Zahigkeit) ansteigt. Das Gluhen geschieht unter einer
Schutzgasatmosphare (Blankglihen), welche die ungewinschte Bildung einer Oxidschicht verhindert.

InduktivglUhspule
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Herstellverfahren

ROHRHERSTELLUNG - TRENNEN

Verfahren

Metallkreissageblatt

Trennschleifscheibe
abrasiv

Trennschleifscheibe
elektrochemisch

Abrollkopf

Beschreibung

Spanendes
Trennverfahren mit
Metallkreissageblatt

Spanendes
Trennverfahren mit
Trennschleifscheibe

Spanendes
Trennverfahren mit
anodischer Auflosung
des Metalls

Zerteilendes,
spanloses
Trennverfahren mit
Schneidradchen

Hersteller von
Anlagen

BEWO

Rawyler, Tridex

Tridex

Transfluid

Abbildung
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AUTOMOBIL & INDUSTRIE
Vielfaltige
Anwendungsbereiche.

Beispielhafte Anwendungen

* Automobilindustrie

* Medizintechnik

« Ol- und Gasindustrie

» Kraftwerksindustrie

* Nahrungsmittelindustrie
& vieles mehr
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Schoeller Werk GmbH & Co. KG
Im Kirschseiffen

53940 Hellenthal

Tel.: +49 2482 81-0

Fax: +49 2482 81-109

E-Mail: info@schoellerwerk.de

schoellerwerk.de
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1827 1932 1965

Griindung der Schoeller Erste feinmechanische Schoeller ist der erste Hersteller mit
Werk GmbH am heutigen Fabrikation von Kathoden der Schweifinahtwertigkeit 1,0 fur
Standortin fur Radioréhren und WIG-geschweifte Rohre aus

HISTORIE Hellenthal Kaniilen austenitischen Stahlen

Gegrundet
1827

{ G
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1863 1959 1975

Schoeller ist Vorreiter mit Erstmalige Herstellung von Start der Serienproduktion
einer der ersten automatischen langsnahtgeschweifpten von Rohren aus ferritischen
Nagelmaschinen und fertigt Edelstahlrohren im WIG- und austenitischen Stahlen
Drahtgeflechte sowie Nieten Schweif3verfahren fir Automobil-Abgasanlagen
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1991

Einflhrung der
Laserschweiftechnik

Einflhrung der
Ultraschallpriftechnik
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20M

Inbetriebnahme von
Hochleistungssageanlagen
mit CNC-Endenbearbeitung

Akquisition des
Ingenieurdienstleisters
ID Ingenieure &
Dienstleistungen GmbH

2019

Kauf der AK Feinrohr
GmbH, Spezialist fur kalt
nachgezogene
Prazisionsrohre

Inbetriebnahme des Laser
XL+ als gropte
Einzelinvestition in der
Firmengeschichte

Z qut
aufgestellt.



