
Steeltec
ETG® 25



02

Stahl für mehr Wettbewerbskraft

Seit Jahrhunderten gehört Stahl zu den wichtigsten Werkstoffen über-
haupt. Wir stellen ihn in der Qualität und Beschaffenheit her, die es unseren 
Kunden möglich macht, im immer härter werdenden Konkurrenzkampf 
erfolgreich zu sein. Stahl von Steeltec wird dort eingesetzt, wo Präzisions-
teile höchste Anforderungen erfüllen müssen; millionenfach, sicher und 
verlässlich über Jahre hinweg. Teile, die gleichzeitig rationell und zu 
tiefsten Kosten produziert werden müssen. Die Anforderungen an den 
Stahl verändern sich. Was bleibt, ist die Leidenschaft, sie immer besser zu 
erfüllen: gestern, heute und in Zukunft.
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ETG® 25

Kaltstauchstahl mit mechanischen Eigenschaften ähnlich Festigkeits- 
klasse 8.8 ohne thermische Behandlung:

» gute Kaltumformbarkeit
» gute Zerspanbarkeit
» gute Schweissbarkeit

= Optimale Eigenschaften im Anlieferungszustand mit vielseitigen 	
	 Einsatzmöglichkeiten
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Als hochfester, kaltumformbarer Spezialstahl weist ETG® 25
folgende einzigartige Kombination von Eigenschaften auf: 
» mechanische Werte ähnlich der Festigkeitsklasse 8.8 EN ISO 898-1 im Lieferzustand
» ferritisch perlitisches Gefüge
» gleichmässige Eigenschaften über den ganzen Querschnitt und über alle Dimensionen 
» geringe Eigenspannungen
» hohe Dauerfestigkeit
» hohe Verschleissfestigkeit
» gute Kaltumformeigenschaften
» gute Biegefähigkeit
» problemlose Oberflächenveredelung
» gute Zerspanbarkeit
» Einsparung von Wärmebehandlung
» gute Schweissbarkeit
 
Ausgehend vom Schrott bis zum fertigen Blankstahlprodukt wird ETG® 25 in unserem 
Werk hergestellt.

Die kurze Prozesskette bringt eine hohe Produktqualität, die auf
einer Reihe entscheidender Faktoren beruht: 
» jahrzehntelange Erfahrung in Herstellung und Anwendung
» höchste Herstellkompetenz bei Stahlwerk, Walzwerk und Blankstahlziehereien
» kontrollierte Fertigung, um gleichbleibend gute Qualität innerhalb sehr enger Toleranzen 	
	 zu gewährleisten
» der Einsatz modernster Prüfverfahren auf allen Stufen der Herstellung. Beispielsweise 	
	 100 % Oberflächenrissprüfung bei allen ETG® Stählen mit Oberflächengüteklasse GK3 	
	 gemäss EN 10277-1.

Mit ETG® 25 senken Sie Ihre Kosten und erhöhen 
Ihre Konkurrenzfähigkeit

Der Kostendruck und die Konkurrenzsituation erfordern es heute, alle 
sich bietenden Möglichkeiten der Verringerung von Herstellkosten aus- 
zuschöpfen. Der Einsatz von «gebrauchsfertigen» Stählen, d. h. von 
Stählen, die keine aufwändige Wärmebehandlung benötigen, um am 
Fertigteil die geforderten Eigenschaften sicherzustellen, kann hierzu 
einen wesentlichen Beitrag leisten. ETG® 25 ist ein Werkstoff, der trotz 
hoher Ausgangsfestigkeit (ähnlich Festigkeitsklasse 8.8) gute Kaltum- 
formbarkeit bietet. Der Aufwand für eine Vergütungsbehandlung sowie 
für allfällige aufwändige Nachbehandlungen wie Richten, Reinigen, 
Ausschuss usw. wird vermieden.

ETG® 25 ist ein hoch-

fester Spezialstahl 

mit sehr guten 

Kaltumform-, Biege- 

und Schweisseigen-

schaften.



Sonderausführungen mit 

speziellen Anforderungen 

(z. B. mechanische 

Eigenschaften) und 

größere Dimensionen sind 

auf Anfrage möglich. Die 

gängigen Abmessungen 

sind ab Lager lieferbar.

TEILEKOSTENVERGLEICH ETG® 25 / STANDARDSTAHL

Material Kaltformen Vergüten Richten
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ETG® 25
Standard

Summe ETG® 25
Summe Standard

HERSTELLPROGRAMM

Stahlsorte Ausführung Dimensionsbereich in mm Toleranz

ETG® 25 gezogen, rund ≥ 4,0 – ≤ 28,0 h 9

> 28  –    40 h 11

geschliffen, rund ≥ 4,0 – ≤ 28,0 ≥ IT 6

» Stablängen: Standard 3 m, andere Längen auf Anfrage
» Kennfarbe Stirnseite: kadmiumgelb
» Oberflächenbeschaffenheit und Oberflächengüteklasse 3 gemäss EN 10277-1
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CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
SCHMELZANALYSE IN MASSENPROZENT

Element C Si Mn P S

min. 0,24 0,10 1,20 - 0,02

max. 0,29 0,30 1,50 0,04 0,04

Abweichung Stückanalyse von der Schmelzanalyse gem. EN 10087.
Mit Aluminium oder ähnlich wirkenden Mitteln beruhigt. Die Analyse entspricht SAE 1527,
ähnlich 28Mn6 (WSt-Nr. 1.1170).

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
RICHTWERTE

Statisch

Abmessungen Ø mm ≤ 16 > 16 – 30 > 30 – 40

Dehngrenze Rp0,2 N/mm2 ≥ 660 ≥ 660 ≥ 660

Zugfestigkeit Rm N/mm2 800 – 950 830 – 950 800 – 950

Bruchdehnung A5 % ≥ 12 ≥ 12 ≥ 12

Einschnürung Z % ≥ 45 ≥ 45 ≥ 45

Härte HV10 - 230 – 300 255 – 336 230 – 300

Kerbschlagarbeit AuRT (ISO-U) J ≥ 22 ≥ 22 ≥ 22

Dynamisch

Zug-Druck-Wechsel-
festigkeit σzdw

N/mm2 - ca. 360 -

Biegewechsel-
festigkeit

- - - - -

Probe ohne Kerbe σbw
N/mm2 - ca. 390 -

Probe mit Kerbe
ɑk= 4,0 σbw

N/mm2 - ca. 125 -

Torsionswechsel-
festigkeit Ʈtw

N/mm2 - ca. 175 -

1 N/mm² = 1 MPa
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ETG® 25 für Umformteile

Kaltumformung 
Bei Stauchteilen ist wie bei jedem schlussverformten Teil darauf zu achten, dass die Um-
formung in gleicher Richtung erfolgt wie die Belastung des Teils im späteren Gebrauch. 
Bei gegensinniger Belastung kann eine Reduktion der Dehngrenze auftreten (Bauschin-
ger - Effekt), Festigkeit und Härte bleiben unbeeinflusst. Eine nachfolgende Anlassbe-
handlung bei 350°C kann diesen Effekt rückgängig machen. Die Dehngrenze wird dabei 
wieder auf das ursprüngliche Mass angehoben.

Fliesskurve 
ermittelt im Zylinderstauchversuch (Ø 10 x 16 mm), Bandbreite ± 50 N/mm2. Das spezielle 
Herstellverfahren ergibt bei ETG® 25 ein vom Üblichen abweichendes Fliessverhalten. 
Bereits bei niedrigen Umformgraden erfordert ETG® 25 wegen der hohen Dehngrenze 
relativ hohe Umformkräfte. Im Gegensatz zu konventionell hergestellten Stählen bleibt 
jedoch der Fliesswiderstand bis zu hohen Umformgraden konstant.

FLIESSKURVE ETG® 25
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ZUGFESTIGKEIT Rm [N/mm2]

DEHNGRENZE Rp0,2 [N/mm2]

Mechanische Eigenschaften nach Kaltumformung 
Mittelwerte bei ETG® 25 in Abhängigkeit von Umformgrad, Stauchgrad im Vergleich zu 
konventionell hergestellten Stählen.

Zugfestigkeit Rm [N/mm2]
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Dehngrenze Rp0,2 [N/mm2]
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EINSCHNÜRUNG Z [%], DEHNUNG A5 [%]

HÄRTE HV10

Einschnürung Z [%], Dehnung A5 [%]
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Härte HV10
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DAUERFESTIGKEIT VON ETG® 25

Für kaltprofilierte Gewindebolzen bringt ETG® 25 höhere
Dauerfestigkeit

Spanlos geformte Gewinde 
Spanlos geformte Gewinde haben einen kaltverfestigten Gewindegrund mit Druckeigen-
spannungen. Die Dehngrenze liegt daher etwas niedriger und die Dauerfestigkeit etwas 
höher als beim Ausgangsmaterial.

Dauerbeanspruchung in Abhängigkeit des maximal ertragenen Spannungsausschla-
ges ± σA ohne Dauerbruch.
» Lastwechsel > 2•106

» Gewindeverbindung M 12
» Bolzen ETG® 25, Gewinde gerollt
» Mutter DIN 934 Klasse 8 ersetzt durch EN ISO 4032

KENNWERTE FÜR GEWINDEBOLZEN

RT RT -20 °C -20 °C -40 °C -40 °C

Dimensionen mm ≤ M 16 > M 16 ≤ M 16 > M 16 ≤ M 16 > M 16

Zugfestigkeit Rm N/mm2 ≥ 810 ≥ 830 820 840 830 850

Dehngrenze Rp0,2 N/mm2 ≥ 660 ≥ 660 - - - -

1 N/mm² = 1 MPa

Dauerfestigkeit von ETG® 25
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Statische Beanspruchung von Gewindebolzen aus ETG® 25 mit gerolltem Gewinde. 
Prüfung gemäss EN ISO 898-1 am Gewindestab. Festigkeitswerte auf den Spannungs-
querschnitt bezogen.

Kaltprofilierte Gewindebolzen aus ETG® 25 haben eine deutlich höhere Dauerfestigkeit
als solche aus herkömmlichem schlussvergütetem Material.

» Mittelspannung σm 450 [N/mm2]
» Gewinde M 12 σA ±80 [N/mm2]
» Gewinde M 16 σA ±65 [N/mm2]
Vergleich mit gerolltem und vergütetem Gewinde der Festigkeitsklassen 8.8 bis 12.9.

 

AS =    (       )2

4

d2 + d3

2

ZULÄSSIGE GEWINDEBEANSPRUCHUNG

BEI ERHÖHTEN TEMPERATUREN ERMITTELT AN ABGEDREHTEN BOLZEN
RICHTWERTE

+100 °C +200 °C +300 °C

Zugfestigkeit Rm N/mm2 815 815 800

Dehngrenze Rp0,2 N/mm2 665 665 635

Bruchdehnung A5 % 13 12 18

1 N/mm² = 1 MPa

Zulässige Gewindebeanspruchung
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SPANNUNGSRELAXATION VON ETG® 25

Biegefähigkeit 
Trotz hoher Festigkeit lässt sich ETG® 25 problemlos biegen. Beim technologischen Bie-
geversuch nach DIN 50111 durch Biegen um 180° mit einem Stempel, dessen Breite der 
Materialdicke entspricht, bilden sich keine Anrisse auf der Zugseite.

Relaxationsverhalten 
Ein wichtiges Merkmal vor allem für die Herstellung von Gewindeformteilen ist das Ver-
halten des Werkstoffes hinsichtlich der Spannungsrelaxation. Das Diagramm zeigt das 
Relaxationsverhalten von ETG® 25, dargestellt als relativer Spannungsabfall in % nach 
Auslagerung 1000 h bei Temperaturen von RT bis 300°C. Als Proben dienten Gewinde- 
stangen M 12 bei einer Vorspannung von 0,7 x Rp0,2.

Zerspanbarkeit 
ETG® 25 lässt sich gut spanabhebend bearbeiten. Gegenüber vergüteten Teilen gleicher 
Festigkeit ergeben sich folgende Vorteile:
» bessere Spanbrüchigkeit
» gute Oberflächengüte der spanabhebend bearbeiteten Flächen
» geringe Eigenspannungen
» geringer Verzug

Oberflächenveredelung 
ETG® 25 eignet sich für die meisten Veredelungsverfahren. Er lässt sich zum Beispiel gal-
vanisch verzinken, promatisieren, verchromen, vernickeln, schwärzen, brünieren usw. Bei 
Behandlungstemperaturen über 300°C ist zu beachten, dass dadurch die Dehngrenze 
und die Zugfestigkeit etwas reduziert werden. Die Gefahr der Wasserstoffversprödung 
kann bei einer fachgerechten Galvanisierung vermieden werden (weitere Angaben siehe 
DIN 50969-1). Bei einer Oberflächenveredelung ist geschliffenes Material empfehlenswert.

ETG® 25 lässt sich 

biegen, zerspanen und 

veredeln.

Spannungsrelaxation von ETG® 25
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ORIENTIERUNGSWERTE FÜR UNTERSCHIEDLICHE ZERSPANUNGSPROZESSE
ZERSPANUNGSRICHTWERTE vC [m/min] UND f [mm/U]

Bearbeitungsprozesse vc / f Bearbeitung ETG® 25

Mehrspindeldrehen – CNC
(HM beschichtet)

vc Schruppen 190 – 250

f 0,20 – 0,60

vc Schlichten 200 – 260

f 0,10 – 0,30

vc Stechen /Abstechen 160 – 240

f 0,10 – 0,40

Mehrspindeldrehen – Kurven
(Längsdrehen – HM beschichtet)

vc Schruppen 150 – 210

f 0,05 – 0,20

vc Schlichten 160 – 220

f 0,03 – 0,15

vc Stechen /Abstechen 100 – 160

f 0,10 – 0,35

Drehen – CNC
(HM beschichtet)

vc Schruppen 190 – 250

f 0,20 – 0,60

vc Schlichten 200 – 260

f 0,10 – 0,30

vc Stechen /Abstechen 160 – 240

f 0,10 – 0,40

Langdrehen – CNC
(HM beschichtet)

vc Schruppen 130 – 190

f 0,05 – 0,25

vc Schlichten 140 – 200

f 0,03 – 0,15

vc Stechen /Abstechen 50 – 90

f 0,05 – 0,30

Bohren
(Vollbohrer – HM beschichtet)

vc 60 – 110

f 0,05 – 0,30

Bohren
(HSS beschichtet)

vc 20 – 70

f 0,05 – 0,20

Reiben
(HM beschichtet)

vc 25 – 30

f 0,10 – 0,30

Gewinde (Innen-/Aussengewinde)

Strehlen – HM beschichtet vc 40 – 90

Schneiden – HM beschichtet vc 6 – 9

Formen – HSS beschichtet vc 8 – 20

Werte in Abhängigkeit von Maschinenstatik, Schneidengeometrie, Kühlschmierstoff, Dimensionen
und Bohrerdurchmesser



SCHMELZVERBINDUNGSSCHWEISSEN

Schweisseignung 
ETG® 25 eignet sich trotz seiner hohen Festigkeit gut zur Herstellung von Schweissver-
bindungen. Es ist jedoch darauf zu achten, dass in der Schweissverbindung und in der 
Wärmeeinflusszone je nach Schweissbedingung und Schweisszusatzwerkstoff mit einem
Festigkeitsabfall und einer Aufhärtung zu rechnen ist. Die Aufhärtung ist aufgrund der 
chemischen Zusammensetzung von ETG® 25 gering und kann durch eine Anlassbehand-
lung bei 400 – 450°C beseitigt werden.

Schmelzverbindungsschweissen 
Es ist darauf zu achten, dass beim Schweissen mit möglichst geringer Wärmeeinbringung
gearbeitet wird. Der Festigkeitsabfall ist nicht nur vom Grundmaterial, sondern zusätzlich 
auch vom Schweisszusatzwerkstoff abhängig. Die besten Resultate wurden mit dem
Schutzgas - Schweissverfahren erzielt. Beispiel MIG - Schweissen.
» ETG® 25 Ø 9 mm
» Schweisszusatzwerkstoff Böhler 2,5 Ni-IG (ER 80, S-Ni 2)
» Schweissstelle keilförmig (x - Naht) angefräst

Trotz hoher Festigkeit 

lässt sich ETG® 25 auch 

gut schweissen.

Schmelzverbindungsschweissen
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PRESSVERBINDUNGSSCHWEISSEN
Stumpfschweissen und Abbrenn-Stumpfschweissen
Beispiel Abbrenn-Stumpfschweissen ETG® 25, Ø 18,25 mm

REIBSCHWEISSEN
ETG® 25 an ETG® 25, Ø 18,25 mm

Pressverbindungsschweissen
Stumpfschweissen und Abbrennstumpfschweissen
Beispiel Abbrenn-Stumpfschweissen ETG® 25 Ø 18,25 mm
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10 µm

ETG® 25, 520 °C 10 h, KN = 2, Ätzung Nital

Nitrieren von ETG® 25 

Nitrocarburieren 
Durch das Nitrocarburieren wird die Verschleissfestigkeit und die Korrosionsbeständig- 
keit verbessert. Gleichzeitig erhöht sich die Biegewechselfestigkeit. ETG® 25 kann im 
Salzbad, im Plasma und im Gas nitrocarburiert werden. Exemplarisch wurde ETG® 25 
bei 520°C und 570°C für jeweils 10 h und 40 h bzw. 0.5 h und 4 h in einem Schachtofen 
Gas - Nitrocarburiert. Dabei wurde jeweils eine Atmosphäre mit einer Nitrierkennzahl von 
KN = 2 verwendet. Bei 570°C wurde zusätzlich noch 2,5 % CO2 zugegeben.
 
Bei hohen Anforderungen an die Masshaltigkeit ist eine vorhergehende Wärmebehand-
lung bei 520 – 570°C durchzuführen. Alternativ kann Plasmanitriert werden, da hier tiefere 
Temperaturen (ca. 480 – 510°C) zum Einsatz kommen. Dadurch nimmt die Kernfestigkeit 
in geringerem Umfang ab.

ETG® 25 zeigt eine kompakte Verbindungsschicht mit einer geringen Porenausbildung. 
Die Kernhärte beträgt ca. 225 HV 0.5. Beim Nitrocarburieren ist mit einer Verringerung der 
Zugfestigkeit von ca. 200 MPa zu rechnen.

Je nach Nitrocarburier-

verfahren kann ein 

nachgehendes Anlass-

en bei 350°C während 

min. 2 h notwendig sein, 

um den eingebrachten 

Wasserstoff wieder 

auszutreiben.
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NITROCARBURIEREN

Behandlung Verbindungsschichtdicke Porensaum Nitrierhärtetiefe Randschichthärte

µm µm mm HV 0,5

520 °C N 10 h 10,5 4,6 0,38 450

520 °C N 40 h 11,7 4,4 0,62 480

570 °C NC 0,5 h 8,4 3,2 0,29 375

570 °C NC 4 h 21,0 7,6 0,29 440

Je nach Nitrocarburierverfahren kann ein Anlassen bei 350°C während min. 2 h notwendig sein, um den
eingebrachten Wasserstoff auszutreiben.
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Änderungen, Irrtümer und 

Druckfehler vorbehalten. 

Produktspezifische Daten-

blätter haben Vorrang vor 

den Angaben in diesem 

Katalog. Die gewünschten 

Leistungsmerkmale sind 

nur dann verbindlich, wenn 

sie bei Vertragsschluss 

ausschliesslich vereinbart 

werden.
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STEELTEC Group
www.steeltec-group.com
Technical inquiries: technical.support@steeltec-group.com
Commercial inquiries: commercial@steeltec-group.com

Steeltec AG
Emmenweidstrasse 72
CH - 6020 Emmenbrücke
Phone +41 41 209 6363

Steeltec GmbH
Eupener Strasse 70
D - 40549 Düsseldorf
Phone +49 211 9572 2315

Steeltec A/S
Strømmen 6
DK - 9400 Nørresundby
Phone +45 9817 1211

Steeltec Boxholm AB
Nordenstens väg 2
S - 59012 Boxholm
Phone +46 142 55 100

Steeltec Celik A.S.
Pelitli Köyü Pelitli Yolu Cad. No 197
TR - 41400 Gebze - KOCAELÍ
Phone +90 2626 783 800

Find your local contact 
www.swisssteel-group.com


